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17:00 a t~ioo Introducción 

19;00 a 21:00 .Eu¡presa 
'·' . ---·' ·::. 

17:00a21:00 Modelos de sistemas 
de producción 

11 17:00 a 21:00 Pronósticos 
12 c.u. 

13 
16 
17 
18 

19 
20 

UNAH. F.I. 

17:00 a 21:00 

17:00 a 21:00 

Inventarios 

P1aneación de 
la producción 

Ing. Dacio García Espejel 

·-

lng. Dario ·Gacela Espeje! 

"~~-;..._~ 

Ing. Darlo Garc1a 

Ing. Adolfo Velasco Reyes 

M.l. Patricia Aguilar 

Ing. Eugenio t.ópez Ortega 

Aprender a identificar 
un sistema de producción. 
sus etapas y sus 
actividades 

Explicar las características 
de la em?resa 

. , . üef ini r y dese rii>ir las 
... ca.ract.,rísticas y 
compon~ntes de los 

,. sistemas productiYos 

Aprender a determinar 
fu'turos 

Aprender a definir, 
calcular y analizar 
los inventarios para 
una empresa 

Apr.::-nóer a planear el 
e~uilibiro entre les 
requerimientos }' :.ss 
ca?a.c.iciadcs 
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FACULTAD DE INGENIERIA, UNAM 

CURSOS ABIERTOS 

CURSO: MODULO 111: PLANEACION Y CONTROL DE PRODUCCION 
FECHA: del 9 al 21 de octubre de 1995. 

EVALUACIÓN DEL PERSONAL DOCENTE 
(ESCALA DE EVALUACIÓN: 1 A 10) 

CONFERENCISTA DOMINIO USO DE AYUDAS COMUNICACIÓN 

DEL TEMA AUDIOVISUALES CON EL ASISTENTE 

lna Dado Garda EsoeiPI 

lnq. Adolfo Velasco Reyes 

M. l. Patricia Aguilar 

lnq. Euqenio López Orteqa 

Promedio 

EVALUACIÓN DE LA ENSEÑANZA 
CONCEPTO CALIF. 

ORGANIZACIÓN Y DESARROLLO DEL CURSO 

GRADO DE PROFUNDIDAD DEL CURSO 

ACTUALIZACIÓN DEL CURSO 

APLICACIÓN PRACTICA DEL CURSO Promedio 

EVALUACIÓN DEL CURSO 
CONCEPTO CALIF. 

CUMPLIMIENTO DE LOS OBJETIVOS DEL CURSO 

CONTINUIDAD EN LOS TEMAS 

CALIDAD DEL MATERIAL DIDÁCTICO UTILIZADO Promedio 

Evaluación total del curso ____ _ 

PUNTUALIDAD 

---

---

---
Continúa ... 2 



• 

l. ¿Le agradó su estancia en la División de Educac1ón Continua? 

SI NO 

.<;i i11dicn que "NO" diga porqué: 

------------------.,.-------------···-··--
2. Me<11o n trnvés del cual se enteró del curso: 

----
Periódico Excélsior 

Periódico La Jornada 

Folleto anual 

Folleto del curso 

Gaceta UNAM 1 

Revistas técnicas 

Otro medio (Indique cuál) 

3. ¿Qué camb1os sugeriría al curso para mejorarlo? 

4. ¿Recomendaría el curso a otra(s) persona(s) ? 

SI NO 

S.¿Oué cursos sugiere que imparta la División de Educación Cont1nua? 

------------------------------------ -·· 

6. Otras sugerenc1as: 

---------------------------·--··-----
-----------------------·--
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@ LOGISTICA y CALIDAD 

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

CUBO 
LOGISTICO 

FACTURACION 
Y VENTAS 

CUSTODIA 
LAY-OUT Y LOCAUZACION 

l 

EQUIPAMIENTO SURTIDO y RUTEO 

EMBARQUE 

CONTROLES Y 
SISTEMAS 

INFORMATICOS 

NIVEL DE l 
SERVICIO 



LA FACTURACION y LAS VENTAS©LOGlSTICAyCALI 

LISTA DE EMPAQUE 
l"f'tA,nA,otn poro ll'lO Bueno Ploneoclón: 

-Número de CCC a surtir 
-VIsualización del ruteo 

-Cargos de trabajo 
-Estadística de surtido 

FACTURACION 
"Control y Anóllsls. 

-Precio de venta Promed1o por 
Facturo. 

-Fecha de corte 
-NUmero do facturas om111dos 

-Facturas emitidos contra surtidos 

VENTAS. 

·ventas anuales 
"Pérd1da de venta imputable 

o almacén 
"Pérdida de vento lmPulabie 

a dislrlbuclón. 

CIERRE DE MES. 

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

PEDIDOS 

·su Administración. 
"Control y Anólisis 
·su erecto sobre 

"Estrategia para Almacén y 
Olstnbuclón 

"Medidas Prevenlivos y Correcllvas 

Almacén y Distribución 



@ LOGISTICA )'CALIDAD 

LAY-OUT EQUIPAMIENTO 

JUSTIFICACION 
MONTACARGAS , 

REGlAMENTACION SOBRE COMBUSTIBLE 1 

DETERMINACION DE AREAS 

TRANSPALETAS O PATINES 

~APROVECHAMIENTO DEL AREA Y ESPACIO~ 
TARIMAS O PALLETS UTILIZADOS 

EMPLAYADO O PALETIZADO 
VOLUMEN DE OPERACION 

ETIQUETADORAS AUTOMATICAS 

ROTACION DE PRODUCTOS 
CIERRE AUTOMATICO DE CAJAS 

HIGIENE Y SEGURIDAD 
ESTANDARIZACION DE EMPAQUE 

L TRANSITO ______ _j 
BANDAS TRANSPORTADORAS 

CONTINUIDAD EN lAS OPERACIONES J RACKS 

DE BARRAS 



,,-' LOGISTIC.-\ ). CALIDAD 

CUSTODIA, LOCALIZACION, SURTIDO Y EMBARQUE DEL PRODUCTO 

____ __,...:.N:.;:¡UMERO DE 
_____ __,___,ITEMS A 

PI :lAS MANEJAR 

STOCKS DE 

='~::CISION DE 
'\,'J::'AQIOS PRODUCTO 

TERMINADO 

FLUJO 

--j RECOR;(IOOS DE 

1 

!
1
. FILE LOCATOR 1 RECEPCION 

FIFO O PEPS's 
'------..--' Y ACOMODO 

DE PRODUCTOS 

/ 

EL PICK 
& 

r-----...l_l--. PACK 

METODOS 1 

1 

LOS RECURSOS 

HUMANOS 

EMBARQUE 

SELECCIONY 
MOTIVACION 

IMPLANTACION O 
ACTUALIZACION 

PROCESOS 
DE MEJORA 
CONTINUA 

:-----

GMP's DEFINICION DE 'IT~~~~~~~ 

J 

LAS BUENAS ESTANDARES '-----, 
PRACTICAS D~E---.-----' L 1 

MANUFACTURA /. CARGA CIEGA 

L--------------~----------·-
._-, __ _ 



© LOGISTIC.-\ ~-CALIDAD 

ANALISIS DE LA CARGA / 

DISEÑO DE RUTAS 

TIPO DE DISTRIBUCION 

' 
1 

1 

L _ __¡_ _ __¡_ _ ___, 

TRANSPORTE A UTILIZAR 

~13~ 
1@@ !@@ld 

RUTE O 
ANALISIS COMPARATIVOS _/ 

/U 
~ 
0'~ m~ 

NODOS LOGISTICOS 

COSTOS DE DISTRIBUCION __ 

IIIITDrJ e 11'1t 
PAGOS DE FLETE _ -· 

NEGOCIACION DE TARIFAS 
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ENTRADAS 
Y SALIDAS 

ROTACION DE 
PRODUCTOS 

CONTROLES Y SISTEMAS INFORMATICOS 

CONTROL 
AUTOMATICO 
DE FACTURAS 

O PEDIDOS 

TIPOS 
DE 

INVEN­
TARIO 

TELE-RtPORTE 
LOGISIICO 

PARA 
RUIEO 

1 

COMPARATIVOS 

CONTROL DE 
CARGAS 

REPORTES DE 
OPERACION 

RUTE O 
AUTOMATICO 

1 

! 
·' 

t 



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

CURSOS ABIERTOS 

DIPLOMADO EN INGENIERIA DE PRODUCCION 

MODULO 111: PLANEACION Y - CONTROL DE LA PRODUCCION 

SISTEMAS DE PRODUCCION 

ING. SILVINA HERNANDEZ GARCIA 

Palacio de Mineria Calle de Tacuba S Primer piso Deleg. Cuauh1émoc 06000 México, D.F. APDO. Postal M·2285 
Teléfonos: 512-8955 512-5121 521·7335 521-1987 Fax 510-0573 521·4020 AL 26 



FACULTAD DE INGENIERÍA, UNAM 
DIVISIÓN DE EDUCACIÓN CONTINUA 

DIPLOMADO "INGENIERÍA DE PRODUCCIÓN" 
MODULO 111 

PLANEACIÓN Y CONTROL DE LA PRODUCCIÓN 

ING. SILVINA HERNÁNDEZ GARCÍA 



Diplomndo en Ingenicrín lndustrwl 

SISTEMAS DE PRODUCCION 

SISTEMA: Es un conjunto organizado de componentes independientes o 
subsistemas diseñados para alcanzar ob;etivos. 

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

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

a) Macrosistemas 
b) Sistemas 
e) Subsistemas 

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

EMPRESA 

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

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

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

Los recursos materiales comprenden los edificios, instalaciones, maqumana, 
instrumentos, herramienta, materia prima, dinero, etc. 

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

B) Objetivos.- Podríamos decir, en forma general, que una empresa debe· 
ganarse una participación próspera en su mercado, con un producto que deje 
utilidades: y para ello debe servir al cliente, producir y vender artículos y/o 
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Diplomado en lngeniería Industrial 

servicios de calidad adecuada, en la cantidad necesana, y en la fecha y en el 
precio que requiera el clieme. 

So lamen! e si la empresa logra adecuadamente su supervivencia, podrá alcanzar 
otros objeti•10s tales como. 

1) Dar utilidades razonables a los accionistas 

2) Remunerar adecuadameme a los trabajadores. 

3) Mantener el buen nombre de la empresa. 

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

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

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

-1 nvestigación de mercados Estudia la valoración y el nivel de la demanda por 
productos y servicios Determina de la manera más exacta posible los 
requerimientos presentes y futuros del mercado 

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

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

-Administración de ventas: Su propósito y responsabilidad es disponer de la 
producción de la empresa. Esto incluye actividades como la selección y 
entrenamiento de los vendedores, planeación de los territorios de venta, 
establecimiento de las cuotas de venta, etc. 

Planeación y Control de IJ Producción 
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-Distribución: En el contexto de la mercadotecnia tiene como objetivo la 
transferencia de los bienes del productor al consumidor. Sus principales 
actividades serán: 

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

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

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

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

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

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

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

• Encontrar fuentes de suministros satisfactorio 

• Mantener buenas relaciones con estas 

• Pagar precios adecuados para la mercanc1a, eligiendo entre varios 
proveedores 

Planeación y Control de In Producción 5 
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• Asegurar la actuación de los proveedores en cuanto a cantidad y tiempo de 
entrega de la mercancia 

• Vigilar que la calidad de la materia prima adquirida sea la especificada 

-Planta: Sus funciones las podemos dividir en: 

• Fabricación, transformación de los materiales 

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

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

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

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

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

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

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

-Credito y cobranzas. actividades 

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

*Definición de las formas del cobro 

*Llevar el control de los créditos y cobranzas. 

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

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

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

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

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

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

Dentro de los aspectos fundamentales están: 

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

* Tramitar las prestaciones, obedeciendo a las leyes jurídicas correspondientes. 

Plancación ;- Co111rol de la Producc1ón 7 
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• Vigilancia del cumplimiento del reglamento interior de trabajo 

-Servicios y prestaciones Comprende los servicios externos e internos, así 
como las prestaciones particulares para los empleados de toC:a la empresa. 

Como prestaciones tendríamos 

• Medios de Transporte a la fábrica 

• Préstamos para adquisición de un inmueble 

• Préstamos sin intereses o con intereses muy bajos 

Como servicios tendríamos: 

• Servicio de comedor 

• Servicios médicos 

• Clínica externa 

• Servicio de guardería 

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

MODELOS DE SISTEMAS DE PRODUCCION 

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

• Continuos o estandarizados 

• Intermitentes o por lotes 

• Unicos o de proyectos 

Plancaclón ~-Control de la Producción 
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*Sistemas continuos o estandarizados. Pueden ser de dos tipos: 

- Sistemas de producción en linea 

- Sistemas de producción por proceso continuo 

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

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

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

2 - A menudo se usan máquinas de propósito especial, por tanto las 
preparaciones de máquina para diferentes diseños de productos son difíciles y 
costosos 

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

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

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

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

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

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

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

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

1.- Involucra mucho capital inicial 

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

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

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

1 - Una gran variedad de productos con demanda media. 

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

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

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

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

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

*Sistema de produción unica o por proyecto Este tipo de producción se lleva 
a cabo estrictamente bajo orden del cliente, no se produce para inventario. Se 

Planeación ~,Control de la Producción 
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trata de proyectos que se hacen solamente una vez. Cada pryecto tiene sus 
problemas especif1cos, y algunos generales que son. 

1 - Dificultad para balancear las capacidades de la planta 

2 - Dificultad de predecir requerimientos de mano de obra. 

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

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

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

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

Planeación y Conlrol de i<J Producc1ón 
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LA PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION. 

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

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

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

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

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

De aqui podemos ya definir cwil es el objetivo primordial de P C.P ·. Coordinar 
las interaciones de las diversas funciones que se realizan en la empresa con 
objeto de asegurar que los recursos de la misma sean utilizados de la mejor 
forma posible para producir los bienes requeridos al tiempo deseado, al prec10 
adecuado, an la cantidad y la calidad requerida. 

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

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

Planeac¡ón y Control de la Producción 
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En cuanto a la planeación se debe incluir las siguientes 

a) Preparación de Programas de Producción. 

b) Planeación de los Requerimientos. 

e) Carga. 

d) Secuenciación. 

e) Preparación de Documentos de Trabajo. 

f) Control de lnventanos 

g) Manejo de Materiales. 

h) Pronósticos 

En cuanto a control se cuenta con las siguientes áreas 

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

b) Elaboración de estadísticas para mejorar la producción futura. 

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

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

·a) Acelerar ordenes para evitar que se retrasen 

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

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

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

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

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

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

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

Planeación ~· Colllrol de la Producc1ón 
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SINTOMAS DE INEFICIENCIA EN LA PLANEACION Y CONTROL 
DE LA PRODUCCION. 

A continuación se listan los 14 principales síntomas de ineficiencia o carencia 
de las actividades de P.C. P. 

1.- Escacez en la línea de ensamble 

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

2 - Retraso crónico para terminar los pedidos a tiempo 

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

3 - Demasiados pedidos urgentes. 

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

4 - Excesivo tiempo extra 

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

5.- frecuentes demoras en la operación. 

Debido a la escacez de material o de herramienta. 

Plancación y Control de la Prodt!Cctón 
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6.- Excesivos costos de preparación de máquinas. 

La falta de herramientas y materiales adecuados causan demora en la 
preparación de máquinas y operaciones. Generalmente lo que resulta más 
costoso e: el frecuente cambio en la preparación de las máquinas cuando se 
interrumpe una linea de producción debido a emergencias o pedidos urgentes. El 
volver a preparar las máquinas implica cargos por trabajos extras y tambien por 
perdidas de tiempo productivo mientras se le hacen los cambios necesarios a las 
máquinas, teniendo como resultado costos mas elevados. 

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

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

8.- Perdidas frecuentes de materiales en proceso 

Tales perdidas crecen en proporción al tamaño de la operación y al número de 
piezas necesarias El jefe de control de producción coordina el trabajo que va a 
hacerse y los medios para llevarlo a cabo. Cuando ya se han fabricado algunas 
partes, estas deben pasar a la siguiente operción a almacenarse temporalmente. 
En la misma proporcion que el coordinador debe proporcionar información al 
personal de la fábrica. ellos deben darle información del avance. de tal manera 
que la información necesaria corra en ambas direcciones Cualquier falla del 
sistema de comunicación en cualquiera de los dos sentidos reduce la eficienciua 
del mismo. 

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

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

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

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

11 - Un ritmo disparejo en la sección de embarques. 

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

12.- El exceso o acumulación de inventarios obsoletos 

Generalmete indica una rotación lenta. La revisión constante de inventarios es 
una de las respondsabilidades más importantes del departamento de control de 
producción Un mal control puede dejar márgenes excesivos para material 
echado a perder durante la fabricación, con el consiguiente resultado de producir 
mucho más de lo que el cliente solicita Es decir, que algunos de los productos 
terminados pasarán a inventarios al terminar cada orden. Igualmente, si el jefe de 
control no hece una cu1dadosa revisión o si sus regiatros de inventarios son 
inexactos o están atrasados, girará ordenes para producir articulos que 
probablemente estén olvidados en algún rincón de la bodega Esto implica una 
mayor inversión de capital, además de aumentar el problema de almacenamiento. 
Un buen jefe de control de producción también debe revisar constantemente si 
realmente se necesitan aquellas piezas que se piden automáticamente por el 
almacenista al llegar el punto de reposición para hecer un nuevo pedido deben 
asegurase de que tales piezas aún se usan, de otro modo puede que autorice y 
programe la fabricación de articulos que al terminarse irán a dar a la pila de 
material desperdiciado 

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

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

Pl<1neación y Conlrol de In Producción 
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14.- La falta de visión de los problemnas que puede causar el carecer de un 
sistema de control 

Los gerentes modernos deben estar familiarizados con las dificultades que 
pueden traer como resultado el control inadecuado de la producción. Deben 
tratar de medir la eficiencia del sistema que se usa en sus fábricas. Al m1smo 
tiempo se darán cuenta de que muchas pérdidas resultan un mal control. 

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

ALGUNOS PRINCIPIOS ORIENTADORES EN LA PLANEACION Y 
CONTROL DE PRODUCCION. 

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

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

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

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

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

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

OTROS PRfNCIPIOS SUGERIDOS 

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

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

3) A medida que aumenta la eficiencia de la mano de obra de producción, el 
costo unitario del producto ascenderá en proporción directa. 
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4) La producción en gran volumen. de índole continua. resultara en el 
producto más económico en el menor tiempo 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Decisiones a lo largo plazo - Pueden ir desde 3 hasta 1 O años y con frecuencia 
se llaman decisiones estratégicas. los planes a largo plazo, debido a que definen 
la disponibilidad total de los recursos financieros. humanos y materiales a través 
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del tiempo, determinan las restricciones dentro de las cuales la Planeación y el 
Control de la Producción debe funcionar 

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

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

Cabe mencionar que el tiempo comprendido dentro del cono, mediano y largo 
plazo, es variable y subjetivo, y lo que aquí se e.xpone es sólo la posición más 
generalizada 

Plancación y Control de la Producc1ón 
20 



FACUL TAO DE INGENIERIA U.N.A.M. 
DIVISION DE EDUCACION CONTINUA 

CURSOS 'ABIERTOS 

DIPLOMADO EN INGENIERIA DE PRODUCCION 

MODULO 111: PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION 

INVENTARIOS 

ING. SILVINA HERNANDEZ GARCIA 

Palacio de Mineria Calle de Tacuba 5 Primer piso Deleg. Cuauhtémoc 06000 México, D.F. APDO. Postal M·2285 
Teléfonos: 512-8955 512·5121 521-7335 521-1987 Fax 510·0573 521-4020 AL 26 



FACULTAD DE INGENIERÍA, UNAM 
DIVISIÓN DE EDUCACIÓN CONTINUA 

DIPLOMADO "INGENIERÍA DE PRODUCCIÓN" 
MODULO 111 

PLANEACIÓN Y CONTROL DE LA PRODUCCIÓN 
(INVENTARIOS) 

M. l. PATRICIA AGUIL.-\R .JUÁREZ 

i 
'· 



CAPITULO I 

CONCEPTOS DE CONTROL DE INVENTARIOS 

INTRODUCCIÓN 

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

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

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

Antes de tratar de plantear o resolver 
inventarios, se necesita tener conocimiento 
básicos de la teoría de inventarios. 

algún problema de 
de ciertos conceptos 

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

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

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

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

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

.: .. Frecuentemente, los inventarios se conocen como el "cementerio" 

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

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

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

inventario promedio (en $) 

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

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

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

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

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

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

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

Puede parecer extraño pensar en la producción solamente como una 
arma competitiva, actualmente la historia de la industria dP. auto 
de los Estados Unidos, muestra que a finales de los 50's la 
manufactura se había convertido en un factor neutral en la 
competencia. Excepto probablemente para su confianza en las 
economías de escala, tendieron a competir por medio de estilo, 
mercadeo, y redes exclusivas. La investigación realizada por 
Abernathy, entre otros en 1981, demuestra que una explicación 
válida del suceso japonés debió iniciar con el factor de " proceso 
productivo", una amalgama de practicas administrativas y sistemas 
conectados con administración de inventarios y planeación de la 
producción y control. Mientras que nosotros pensábamos en términos 
de el nivel de existencias óptimo y las cantidades a ordenar, los 
japoneses examinaban intercambios entre diferentes tipos de 
sistemas de producción. Ellos mismos desarrollaron un sistema de 
producción que efectivamente eliminó la necesidad de un nivel 
significativo de inventario. Tal sistema requiere un extensivo 
reajuste organizacional, e investigaciones que solamente los 
ni veles más al tos de· ejecutivo podrían autorizar. 

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

1.2 DEFINICIONES BÁSICAS 

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

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

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

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

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

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

- Matemáticos: Determinístas 
Probabilístas 

- No matemáticos. 

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

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

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

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

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

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

* Número de productos: Uno ó varios. 

* Tipo de demanda: Determinísta o estocástica. 

* Tipo de Oferta: Determinísta o estocástica. 

* Horizonte de Planeación: Un período, varios períodos ó bien 
un número infinito de períodos. 

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

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

* Tiempo de entrega de los artículos: Determinísta, 
estocástico. 

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

1. 2 FUNCIONES DE LOS INVENTARIOS 

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

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

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

1) Suavizar las Operaciones de una empresa 

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

. 2) Explotación del Mercado 

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

3) Protección contra déficit de material 

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

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

5) Control Económico 

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

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

1.3 OBJETIVOS DEL CONTROL DE INVENTARIOS 

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

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

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

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

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

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

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

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

Otra manera de decidir consiste en relacionar los alcances de los 
objetivos con un beneficio, y elegir aquella política de inventario 
que maximice los beneficios. Ambas técnicas proporcionan el mismo 
resultado, si se considera la privación de beneficios como costo de 
oportunidad. 
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1. 4 COSTOS EN UN INVENTARIO 

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

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

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

+ Costos por llevar inventario: Estos costos empiezan con .la 
inversión. El dinero invertido en la adquisición de 
materiales, está exento de producir alguna ganancia. Esto 
resulta en un costo de oportunidad, que es normalmente 
expresado como un porcentaje de la inversión, y aunque no 
existe un acuerdo sobre el valor apropiado de dicho 
porcentaje, al parecer los más significativos en este rubro, 
son los costos de capital. Los inventarios grandes traen 
consigo costos adicionales por manejo, obscilecencia y 
deterioro de los artículos 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 trámites excesivos para 
procesar la reorden, y tal vez, penalizaciones por el retraso. 
Asimismo, se debe considerar un costo asociado a la 
interrupción de la producción, y aunque fuera posible 
satisfacer la demanda de alguna manera alterna, esto involucra 
costos adicionales por comprar con urgencia, o bien por 
comprar a otro proveedor, a costos más elevados, en el caso en 
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que la producción sea externa. Si el producto fuera producido 
en la misma empresa, se generarían costos por tiempo extra. 

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

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

MODELOS BÁSICOS 

INTRODUCCIÓN 

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

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

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

Un inventario en el manejo de operaciones o producción, s.: 
entiende como un recurso escaso que está en espera de satisfacer 
una demanda futura. 

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

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

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

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

a) Patrón de demanda. 

b) Patrón de oferta. 

e) Restricciones de operación . 

. d) Mecanismo de decisión o política de pedidos. 

~) Costo total del inventario. 
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liSICa del 
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Costo de 
operacton 

Patron de demanda 

Fig 2.1 Los componentes del sistema de inventario. 

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

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

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

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

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

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

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

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

producción. 

Cada uno de los costos involucrados en el cálculo del costo 
total, se calculan en el caso determinísta como se muestra a 
continuación: 

1) Costo por ordenar. por unidad de tiempo. 

f (I0 ) = ki0 
donde I 0 es el número de pedidos por unidad de tiempo, y k 
costo de cada pedido. (Nótese que se supone linealidad). 

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

f ( I) = hi 

es el 

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

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

3) Costo por déficit por unidad de tiempo. 

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

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

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

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

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

CT = f ( I 0 ) + f ( I ) + f (y) + f ( D) 

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

y el costo incremental es 

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

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

2.2 MODELOS DETERMINÍSTAS 

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

Caso 1: Sin producción y sin déficit. 

Caso 2: Con producción y sin déficit. 

Caso 3 : Sin producción y con déficit. 

Caso 4: Con producción y con déficit. 

MODELO SIN PRODUCCIÓN Y SIN DÉFICIT. 

En este modelo se parte de los siguientes supuestos: 

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

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

3) No se permite que exista déficit. 

4) Los costos son conocidos: 
k= costo por ordenar (u. m.) 
e = costo por comprar artículos, en u. m. por artículo. 

16 



1) 

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

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

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

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

1 
Q 

N1vel de 
almacenamiento 

-T 1- T T 

Fig 2.2 Inventario en el modelo sin producción y sin déficit 

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

Costo por período: 

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

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

= k + cQ + 
~ ~)T 

T 
= kd + 

hQ 
+ cd 

Q 2 

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

Q' = ~ 2~d 

T = ~ ~~ 
CT (Q') = y'2l1ciK + cd 

MODELO CON PRODUCCIÓN Y SIN DÉFICIT. 

Las suposiciones de este modelo son las siguientes: 

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

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

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

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

T1 es el tiempo durante el cual existe producción. 

T2 es el tiempo dentro del ciclo, en el que no existe 
producción. 

18 



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

6) No se permite déficit. 

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

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

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

Nivel de 
almacenamiento 

\ 

\ 

\ 

\ 

\ 

\ 

\ 

Q 
\ 

S 

1 q. d ll 

- T-

S· d l 

1 -T-

T 

Fig 2.3 Inventario en 

1\ 

\ 

\ 

\ 

\ 

\ 

\ 

\ 

\ 

T1 empo 

el modelo con producción y sin déficit. 

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

Costo por período: 

19 



Costo promedio: 

CT (Q) = CP 
T 

= k: + ~ ~) + cd 

Se puede observar que existen las siguientes relaciones básicas 

entre los parámetros del sistema: 

Q = qT, ' Q = dT , S = (q - d) T1 

de donde se obtiene que 

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

Costo promedio: 

CT (Q) = k; + [~1 - :ll ~ + cd 

= costo por ordenar por unidad por u. de tiempo 

+costo por almacenamiento por u. de tiempo 

+costo de producción por u. de tiempo. 

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

o· =Jn 
T• = _R.: 

d 
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MODELO CON DÉFICIT Y SIN PRODUCCIÓN 

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

N1vel de 
1nventar1o 

- S 

Q 
' S f d 

t-----+----+-----_,----+-----"---- T1empo 
-T 'S Id 

- S 

T---

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

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

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

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

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

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

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

k = costo por ordenar (por pedido). 

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

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

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

Costo por período: 

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

es decir, 

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

CP = k + cQ + h( ~ )( :) + p( ~ )( :) 

=k+ cQ + h(~~) + p[ (q
2
:)

2
] 

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

CT ( Q' S) = [ kQd l + cd + [ ~~ l + [ p ( 0 2 ~ S) zl 

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

S' = ~ 2~d ~ p 
(p + h) 

s' = ~ 2~d ~ h 
(p + h) 

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

MODELO CON PRODUCCIÓN Y DÉFICIT 

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

S 

- S 

Q 

" \ 
\ 

\ 

T 

\ Q - dt 
\ 

\ 

\ 

\ 

\ 

\ 

\ 

q d 

T 

T 

------------, 

S - dT 

T1empo 

T T 

Fig 2.5 Inventario en el modelo con producción y déficit. 

Los principales supuestos de este modelo son los siguientes: 

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

2) El nivel máximo de inventario es S unidades. 

3) El nivel máximo de déficit es s unidades. 

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

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

6) Los costos son fijos: 

k = costo por iniciar la producción. 

e = costo unitario por producir. 

h = costo por almacenar por artículo y por u. de tiempo. 
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CT (Q, S) + p 
(S _ Q) (1 _ ~r 

2Q(l - :J 

_-----------, 

de donde, utilizando técnicas del cálculo vectorial, se obtiene 

Q. ; JH ~ (p ; h) 

s• 

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

2.3 MODELOS ESTOCÁSTICOS 

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

Costo por período: 

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

la siguiente ecuación: 

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

Q = q (Tl + T2) 

S + S = (q - d) (T
1 + Tz) 

Q 
= Tl + T2 

q 

S Q[ 1 - :J - S 

Tl 
S 

T2 
S = 

q -d q -d 

T, = S 
T• = S 

d d 

y por lo tanto se tiene que 

CP = k + cQ + h: [ d (qs~ d) ] + P( ~ )[ d (qs~ d)] 

Costo promedio: 

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

calcular como 

25 

---------,,, 



N1vel de 

almacenamiento 

o 

t1ene costo por 
1nventar1o 

Caso1:Q>D 

D 

t1empo 

N1vel de 

almacenamiento 

Q 

t1ene costo por 
defiCII 

Caso2:0<D 

D 

t1empo 

Fig 2.6 Casos posibles en modelos de inventario estocástico . 

.Se supone en ambos casos, que la demanda D ocurre de manera 

.instantánea, y que no existe forma de pedir más artículos para 
satisfacer la demanda. 

Se considera también que los costos tiene la siguiente 
estructura: 

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

e = costo unitario del artículo. 

h = costo por llevar inventario, por artículo. 

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

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

Caso 1: El nivel inicial del inventario es cero. 

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

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

es decir, 

CT (Q) = k + cQ + 

g 

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

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

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

y por tanto, 

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

1 - F ( Q} 
e + h 

= 
p + h 

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

Caso 2: El nivel inicial del inventario es x. 

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

es decir, 
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x•Q 

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

x•Q 

= k·+ e (x+Q) + f h (x + q - D) f (D) dD + f p (D - x - Q) f (J 
o x•Q 

= k + L (x + Q) - ex 

donde 

u 

L(u) =cu+ Jh(u-D)f(D)dD+ Jp(D-u)f(D)dD 
o u 

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

¿k+ L[x) 
k+ L(u) 

--------, 

L(u) 

u 
X 

Fig 2.7 Inventario estocástico con nivel inicial x. 

Por lo tanto, 
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CT (Q) 
+ L (x + Q) - ex 

L (x) - ex 

si Q > o 
si Q =o 

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

CT(Q')={k 
+ L(S') -ex 

L(x)-cx 

si Q = s· - x 

si Q = o 

y por tanto, la política óptima de operación de este sistema de 
inventarios, conocida como p.olítica (s', s'), es tal que 

si x ~ s· 

si x < s' 

L(S') + k = L(s') 
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PRONOSTICOS 

Un::t dr:> la.~ h':'rra.rni.e:-t~a~; C:!ttt::-- :-:;e d•:::"h:?:l ~ c)m.:1r r;n c:nn::;ider<4ci0n y de 
mu1·:>ra .::irJnifi,:-.;¡t~va ~),:Jr.q ~·lane._=tr t()daJ t.,_s ct·:-tividades y ce·:ur--:;os que 
ir:t.e-:_·vi•:n~::-n •?n la prodt:ccii)n dr:nt:ro de un -:-:istema es '?l pronós~i("o. 

P,qra o 1 .;¡:lministr~ldot· l·"~::: nr(•n(,sti.c0:: forma te~ de· dr->manrlas v 
?ndPr-Lci.~~ ya rl() snn artir:Ltlos ci~ lltio ~ino necesidaries para que ptt~cta 

luch.=tr contra J.1. temr:H)rali.c:a(l. los cambios rr:>perttinos Ce Jos nivele•::; 
·:.• L,l. r!t:·manda, la:--: maniobra-:; r·le di::;minución ,--!e prt?r::in::; clP ::tts 
·:-nr'1~)ctid1='re::;, la::; hu~lsra.s y l-:1.::::: gr.:~n(·les ocilaciones ele 1.4. economia. 

Lo~ p.!'(Jnó:~t i co:::; 
t vud.::t r .~n más aún 
¡_··r0né'::: t 1 c0.J, 

·Lcf'·:~l ic!a·i y 
,-: '? mc;mf'::J n t o . 

1 o I:JLL 1" 
cr_~-:ll es 

le avudarAn a lt!char con ~stns problemas,pero les 
si c·)nocr:> Jos p~in-:-irios generall?s de los 
~on •-::ar_:::acr~s '~ incapaces d.e hacer para ~l en la 

·::;on ~-3.8 técnicas má::; ,:¡da.ptables a :;us necesidades 

En a.ños recientes sr:> han r·le:;.::~.rrnJ lar·fo muchas técnicas de 
r.-~on~Js~ ico [lara p0der manejar 1.1 variedad de comple~idad cada vez 
;nayc:->r (~e los r•r0nosticos -:tdmini.st:rativo::;.Cada una de 1?-llas tiene su 
~plic~c16n P=peci.al, y hay c¡Lte tener cuidado ~~e seleccionar la técnica 
c:·,rrr?cta r1-=tra cada apllcaci.ón.Tanto el acirninistrador como el 
r;ronn::ticE:rlor tienen papr:-les ':]lle ='lltgar en la :;elección (1e las 
~,?r~nir::as; y mi.entra.::; mejor comprendan la gama de po~ibilida<iPs de 
~·~·rc'n 1 :1 :::;+.1c(• de J,~::; que· clí.spon~?n má:~ prob,=tble será gue lo::; esfuerZí•S de 
t-''t~•)n/··st ir:o de la emr.resa produzr:an frutos. 

La ~elecc:i0n riel mét0do de9enderá de mttchos factores: 
El cnnt.e:.-:to del pronñsti.r::o. 

- L,1 t-elr:v-:tr:ci,q y di;.;ponobi.l1rlad de 'date--s t1i~tóricos. 

Et gr~rio ~e preci~ión que se rl8see. 
-El r_JPriodo (le ti0mpo resp(?:::to al cual se pronosticará. 
- Et (:0st.o/t•enefi.cio ro valorl q1.te ti0ne el pronóstico para la 

r?r:~pr·~sa. _ 
El tiempo del que se disponP para hac~r el análisis. 

Adem.-:1s, cuando una cnmp-lñia. dr~:::;·:-a pronosticar respecto a. 
'l•?t'""'rmi.nado producto, tendrá que cr1nsirierar l.:\ 1"'ta~a del cicl0 de vicia 
d·:~ proriucto respecto al cual va a prnnostic:;"'l.r.T,:=tnto la 
·:lis:··onibi lidad de elatos ,-omo la posibi liel.od ele establecer relaci<mes 
ent:r(:- lo::: factores. ciep0nderán dir~:-ctamente ele la madurez del 
productc'. por lo que la etapa riel ci~::-lo de vida c0nstit~uirá una 
determinante capital dr? métorio de pr0nóstico gue 1ieb,?rá •t::;arse. 

Aunque cons~.deramos que los pronósticos siguen siendo un arte. 
t.:,rr:bién r::reemos que a.lcrurtt) de los princi;:>ios que hemos aprendid0 a 
t~~VéS r~~ nuest~aS r~rop{as exp~riencí.as ayLtdarán ffitlChO a lOS 1iemás. 



l.Jna vez que se halla tr""rminacln el nnáli:::i.'3 s~?. puerlr? c')menzar el 
+"!.·:tbajo d~ [)r0nosticar las v•:>nt,:¡:--; ft:~~uras. 

Ll·~·Jv:·mr}~l-r')b~ervar rlll'=, '3i bien hemos ser::::¡rarin aqai. el análi.:::is de 
~-t:.·~-·YI'?I~r-i0n ~.::\r=t ~)nrl:?r e:..-:plir:ar ~~aria uno d8 ellr;.s indi.viciualmente, la 
rr>:¡ynrí·1 :i·? l.::t~ t.~?(·ni_¡~a-: rl>? r'lrnnr:..st)co es~":tdístico de la. .:~,ctualidad 

cr,n-:binan .:¡mbL1::; funr:i.nne:. Pn una :::-:ol~J 0per.:'\ci~_:,n. 

:=::t futur0 ser.3 cc1mr> el ['asado: d8 tal descripci.ón resnlt..-=trá 
eviriente qtte t0rl,-:1s las técnicZts estarl1stic;:¡s se basan en la. sttp():::;i.ción 
r]r: ··tur:· lo:: ~at!."0:1es e;.:i.:::;tentes :-c:ubsistLrán en el futuro.Est..:t 
:; 1Jf"J·'~--:ir:iAn t-ir?n':- r:r)ts p~.·obabili.d-1de::: de resulta~ cierta a corto plazo 
,·¡uc· a l.J.r_To plLl.zo. motivo por el cual est.:1s técnicas nos proporcionan 
·>r0r.•~:-:;t lcns ra.z,~,nabl•.•mente pr~?ciso::; para el futurn inmediato, pero 
ftlncj r\n..:ln ;m: y mal r-uando se tr3ta de penetrar más hacia el fut.:.Jro. 

Pn~ e1 mismo motivo. normalmente éstas t~cnic~s no son capaces de 
r:--ronó·:ttr:-.1r r_:-uando i~l i.nc~j~-::-e r!r:o crecimiento de una tenrlencia cambia 
si1nificativamer1t~. por ejempl·), cuan~o Lln perinrlo de crecimiento 

•?nt•) ~~· V•?nt.1s repentin.1m1~nte cambia a periorln rl'~ decadencia rápida. 

mayn-::· 
r·urctos 08 les llama puntos cr.itic-os, y naturalmente que 

i.mp 1)rtancia para el a.rlm1nistrad.or y como Vf;'rc:mos, el 
,-lebe ~ac-?r u::;o rl.e instrumento::; totalmente rl.i ferer.tes, 

~::roc-=:-dente-:-: -·ie técn icL:::¡s 
:_-•¡ando oc u :-r i. r.Jn. 

e~t-:::t.r4i.::;ticas puras, para porler pron.")stjcar 

~0~SLOS CAI.!SAI.ES 

C·tar:do ::e di sr.:0nga cte d-:1tos hist0ri.crJ::; y se haya real izado -:;qficient!? 
-::tn:-11.1:-i:~ p.tra determinar explícitament':' las rr:olacinnes existentes 
<''ILtr:' r:-l f¿¡ct.or que se va a prnnosti.car y Jos rlemás fé1ct.ore;.; t.ales 
cr,mt") ne•:nci.o::: rr? lacionñr1o~:;. fu<:>r:::as econ,~micAs, y fact.ore::::; 
:;cci :·~e':"'"'~n0mlcos), 1?l prnnos:tl.c::-.-,rlnr frecuent(?mente decidG construir un 
m;1dr? Lo causa 1 . 

El modelo causal es el instrumento de pronóstico más ::;nfi.:::t.icado 
,¡e torios.Expresa matemáticamente las relaciones cattsales relevantes, y 
r¡l_LiZc~S incluyan consideracj<~nes del sis+~ema de abastecimiento e 
~nfnrmes de encuestas de mercarl0.Pttetie también incorporar ~irectamente 
~0:::; rP:::u!tarlos de algGn análisis rle serie::: ~e tie~po. 

El n'0rle>l·o c-ausal tomo1 en cuenta torlo lo gue se sabe de la 
di:1ámic . .:1 d<?l sist·~ma d~ flujo, y utiliza además los pronósticos de 
evento~ relacio~arl0s tales como accione~ competitivas, huelgas y 
r='romncione:~.Si :::e di::;:pon(:> de rlat.os suficientes lo que generalmente 



1r1·:lt1ye factore3 para 
e~reciales.Como en la~ 

ti•?:npo, ·~1 p.~sarlo surte 

cad;::¡ ublC"ación ~n el dia.~;rama d.e flujo 
tPcni.c:1::-: -4e élnétlisi.s y proyecciñn de ::oeri.~s 

PfPCtt~ r0rleroso en Jo~ mn(l~los CAltSales. 

y 
de 

Estas ·~1f.:>rr->ncia:. imr.L1c,ln que el mi.smo ti.ro ele técnica de 
prn~ósticn no será .1proriarlo para ~ronosticar la vent.3S qtLe se 
!oot-.=:tr.~n ·=-n ~~)da:::; l.:t::: r.t.:~r:ias ri-"'1 ciclo de vida: por ~?-jemplo, la 
~écn;ca '1tte s~ cotlfia ~~n los datns hist~rir:rJs, no res11ltará util ~ara 

prc·no:~t icar el futuro de un producto t.otalment,3' nuevo que no posea 
hi.::.--_o:cia. 

La part~ más impnrt.:•nte del resto de este art icul0 tratará •iel 
¡-,rcdil'?m..:t de ad .. ::tpt-:tr 11;'1. té-cnica a las etapas del ciclo de 
v~rla.~sper~n1os facilit.~r al ej•?Ctltivo ciertA penetración al potencial 
t:rue po:::,:-en los pron~lSt].:-0s mo:-:trándole 1.:~. fnrma 0n qu<::> debe_ enfocarse 
éste r.-l:-obl·?m.:l.!"'~ro .::~.ntes de cnme~tar el ciclo de virla. tenemos que 
bosq•.teja.r lln poco mAs.: rleL=1 llad.1m<?nte las funciones cenera les de los 
tres tipos !~ásic0s ~e té•:ni~a. 

TECNTCr,S <"IJAL TTI'.TIIJAS 

E:ta.s ~::~? tt::o-.J.n prlncipulmente cuanrl.r') se carece de datos; por 
c•jem~~n. r:IJ,.:-tndo _-:;e comi.cnzCL a int:rorl.ucir un produc-t0 ,::¡1 m~·rca.rlo.Hace 

ttso del crite!:i.o humann y de los esqur.:mas rl.e cateanrización para 
transf ·rmar }A información ':UalitatiVa en estimaciones Clt.lntitati'IJaS. 

E1 obj~trvo aquí es jttntar 16~ric3 y ststemáticamente y sin sesgo, 
'.·>la la información y l·')S cri terins que tengan relación con los 
f.;¡c~·)res q•.te se estén estimand0.Estas técnicas se usan Erecuent<?mente 
en 13s areas lie t·~cnica ntteva, donde r1uizas el desarrollo ~e Lt~a idea 

'dr:> ~ro~·:ucto requiera varias "inovacion.es" y s~?ría difícil de estimar 
tas rlemandas que consecttentemente se harAn riel ·iepart~mentn de 
investiaaci6n y rlesarrollo.Y rlonde lns inrlices de aceptación del 
meccado y de penetración sean muy i:1ciertos. 

El cttadro ple0adizo contiene varios 
inr:luyer:do J a investigación tie mercados y 
cual ya estamos familiarizarios.En este 

ejempl~s de este tipo, 
la técnica Del phi. con la 
cuadro hemos trat~do ~e 

pro[:'orc ~- onc.. r un ct:t?rpo de i nf nrml?s bá si cns sobre los ti pos 
princlpalr:!s de ténicas de pronóstico.Algunas rle las técnicas rAferidas 
r:·J ·::nn r·n realidad un s()lo métorlo o mod~::ln,sino una f,:1milia. por lo 
tantc\1 r:•:: pcsible que nu~stro c-uadro no describa con precis¡on toda~ 

l.Js v3riant0s (ie d~t~rminada técnica. por lo q•.1e Sll t~xto debe 

- ''•" ...... ~ 



inter-pretarse COmO dGscr.-irtiV!.) d('\ cnntezt0 h.~:Jico de •:-CII1..:t una r1e 
:• l. la·:: . 

Tl:nbié:l e>:-; ~il.lP:Lr) :·i'IE' d:cr.:~.mns .1lgn sobr<? las esti~acinnes qur=> 

(~c~n ti (·01? r~ l cuadro. Lc1s e:,t i i:létdC~3 de r::-o::: t,0'3 ::;on aprnx j ma.c~os. como 1 o 
::;nn ln::: dE' l Lo:-: de ti0mp0 rle cnmt...,ut.a.ci0n, la:; cateqorías de prer:isión 
y l.J;] C.:ttE'f!O.l':ia::: de identifi_Crlci/1 n r·\e punto CrÍtico.LO;-j COStíJS d.e 
·"tlqunt:)S ~rncf?riimientos <]~penden de si se va .;¡ t..J.ti 1 izar de forma 
rutina!.'"~-1 n ·::e van a cre,-:¡r p,1.ra un :-:ólo r.ronósti.co.Y también depencien 
de ::; i ~::-¿1n e; u e determinarse sus ponrlerac iones o témpora l irl.ades cada 
·¡ez qt;e l1.:tga lln pro:Lr')st ico; t?stn h::~iá que los costos aumenten 
si.··:nifi( ·vamen".r:-.P8r:) d·:- t.cdas maneras, las cifras que presentamos 

~NA[,IS!S DE SERIES DE TIEMPO 

~~tAs son térnicas est3disticas ~ue ~e utilizan ~uancio se dispone 
rl·~ ,-L:"l"'-ns r1·::>: V:lrio:; añns rPspec+,o a llfl pro·-ltlCtO 
t,'into lc1s rr?l:J.cinn·:s ~~omo l::\3 t.Pnrlencias son 
--='-:-;ta.ble·:::. 

o linea de prnrlttcto, y 
claras y relativarcent.e 

P1:-ro 
con::~ :-u i ::.-
1 n.-~ i cr.=:::: '! 

=~ste a::;ttnto ~o es tan 
r~r0y8c:-C" iones ba~arlas 

Ja:::: te:'ldl?ncia::; n•) son 

sencillo como pa.rece.Su~le ser di.fícil 
en datos poco <"labor.~cios nor r¡ue lo:; 
in~~rliatamente evidente~: pnr ejempln. 

:-;ay ·Jr:-ce:; (7Ue e::tan mczctados con variaciones t~:-mporales, '! quiz-3:-:: 
di ::;t _)rc-i.,·.:1.ados r-or factores ta l~?s como l 1lS efectos que a lorrrado una 
··rran care~·~ria de promoción de ventas.Hay gtte activar los ~atos 
... :dabora•'k<:; antes d.e poder usarlos y cc:no más frecuente :::e hace esta 
revísi6n e~ haciendo análisis de series de tjempo. 

Una :1erie de tiempo es un 0rupo d<? a.p11ntes rle da. tos. puestos en 
~rden cronológico; por ejemplo, el volum~n de ventas de ciertn 
~·ro·!ucto que determinada ciivisi0n ha logrado cada mes dur.'lnte años.El 
a~áli~is cie series de tiempo ayuda a identificar y explicar: 

Cualquier regularidad, o cualquier variac:lC•n sistemática, de la 
serie cie elatos que se deba a temporaliciarl: "temporales" o periodicas. 
- Lo~ patrones ciclicos que se repiten carla dns o tres ario~o m~s. 

- La tenciencia de los datos. 
- Los indices <le crecimiento cie dichas tenrlencias. 



~DMT!JISTRADOR, PRONOSTICAD0R V SELECCJON DE METODOS 

,;_(":,¡,3.1 ~s la finalidad d1:-l pronóstico, cómo ::.e va a u:::.ar? 
E::::~0 d·?termlna la r-recisión y· potencia que se requiere de 1.:\s 

té,-·nlc:a·:;, lo r1ue -::1 ::;u vez g'Jbit?rna la selección.Decidir si entrar en 
tln negocio n n11, quizá::: r10 e·<ija más que un estimado bastante burdo 
.Jel L:tmaño del mercarln, mi1?'ntras que el pronóstico q'.le se prepare [)ara 
fi~1es pr'?·SU[JU•::>st.::tle::: tendrá r1ue :;er mu'! preciso; consecuentemente las 
tecr1icas irlon·~as r·ara cada fin serán diferentes entre si.-

Y si .::·l [)!:""'.)nóstico v.;t a establecer una norma contra la CLtal se 
,-:1(•rlit-.1 r:-l t-end1m:•:-n~J), •:·1 métod0 rle pron0stico no r~ebe tomar en cuenta 
los r.:•ventos espr:·ci :lles tale::: cono promociones y otros medios 
r:;erc.·l1:10técnico:3, ~:.uest0 que esto ::e lleva ac-abo ;?recisamnete para 
cambiar los patrnne3 y las nor1nas históricas, y consecttentemente 
ton1V4.rán parte ~1el rendimiento que :::e v.~ a valorar. 

Cuand,--- 1 ns r:ron·~st j co:; """ 
ten··Jr.j e!. Eut.1.1ra :.i la empresa 

hacen más que 
no hace cambio 

bo:;quejar la forma que 
significativo alguno de 

·! 

su.:; tácti.C"as y estra.tec:rias, no ::;uelen ser suficientemente buenos para -··:2;. 

~·ine~ de pl3.nifir:-ación.Por ot~ro lado, si lo que la administración 
de::'~.-:1 ~"?::; un pron0st i co d·~l efecto que pued'~ tener sobre las ventas 
s1~rta ~3tJ&ateql~ rle mercad0técni.1 que se está comentando, ~ntonce~ la 
téc:1ica ~~~ndt·á q:.te ~er lo s~ficientemente sof\3ticada como para-tomar 
.::ttent~ es~e~if~ca de las acciones y Jos eventos especiales qttc implica 
·1~~:-t~a e.::tr.-tte··;i..;:¡,. 

El cuadro 1 mu¿stra la forma en que el costo y la precisión 
ct::m':"nt.:tn ~:nn la sofi::;ticación, y contiene la ilustración ,je estos 
far:·.tores <::ont:tra el costo correspondiente de los errores de 
r~onóséico, suponiendo ciertos factores generales.La técnica más 
~nfisticada qtte porirá justificarse económicament será la que caiga en 
1.1 reqi6n donde las sumas de estos dos costo~ sea minirna. 



TnFS TIPOS GENERALES 

(u,·ln·!- -~1 -:í•lminlstr:arlor y (?] 

~).'.':;bl.:-r:>l. ;.,.] :_"'r•-nr·::t J cadr·,r .::-:...--:t:,lr-:-1 
;"!1';·t- nri.t1_ 

-rrnno~t. icadnr 
r?n Si ttLo:lC i <)n 

h 3. :;-:tn formu 1 arl.0 
d.1? :::;e] í:"CCi.OtV\r 

su 
:JU 

!-!J.'! .,.~re·.:: ~lr···•:. h.J~:oicn:~: !.:-¡~; t,-.cni.~-3.::: •.-ua_lLta.ti_v¿:¡:J, el ar:a.!isis y 
:>r<)'..'f?·--~~~~~n ,-¡,~ --.~:-ri•?::; ti~ tll?~lpn, y In~:; mndelo::-; ra.u~::-'11·"-:-:.F.l r··rlm,~r., 

utiti.::a •:':att!.~ c-uali.t.·it.i.vn;:, ~--,r •?~<?m~ln. t.::t or-iniAn de lo::; F::•:-:p-?rtn3' 
1:- inf,··rmes .-~--"' t::·v-:-ntt",::; ·:-s9eciales -iel tipo que ya mencionamos, y puede 
c0~1slder-"lr r:·! p-=tscidc., ,-) h~c-:>r caso nmi;-;0 rlr? él.EJ SI?CfUndn, -"11 
<:-ontr.:l.rin, ;e ·:-nf(JCa t•"'ltolm-:?n.te en 1 ns r.~a.tr•)nes y cambios de patrones, 
'/ -.:1:-::i :::•"' ~-·r·::.ti<:"l. ~r:l.~.almr?nte- en. los d:~to::: hitóricr)S. 

E 1 t:·~·r::r:-rc, US21 

ta:3 rr::!acinn.c:·s r-.:·ntre 
!'_)odl?r:-;:3:t rara t orn.:lr 
:n.o::· c1 i .3 :1 t r: e eL~ 3. e l c n e·::: 
[:'!.'r:ld.~Ct(l. 

ltlfnrmac-ion muy ~~ef.ina·ia y e::per.ifica re:::pecto a 
<?tementns ('!el :1i~tema y r?s lo :::uficientement.e 

(:'Uenta formal rle los ~~ventas v conectar a estas 
q;¡e sir•1en para riescribir el flujo ~¡eneral rl.el 

::.j ~-,·;" carc·ce dp cL.=ttr:'l::: de ci·..,rtos t i.pos, al inicir:' 0s ner'?sarj_.) 
h,~ce-:.- ::·.:r•n:: i (:i.one:J sobr~~ a [·]unas de las relaci0nes. y po::;teri 0r11ent.e 
bltsc.:<r r.1:::ta::; que i:l.riiqu~?n lo que esta <~curriendo, par~ ~-on ellos 
··1ett?~~m.:nar ::;i. las st.tpo.:;icione:::::: son correctas.Ti.picamente, el mórlel.() 
~-tu:3._1l SP. r·"vlsa ':"CH1tinuarnente a meriida que se va disponiendo c.?~.da vez 
nlJS rle c.)no·:imiento~ respecto al sistema. 

~X<~min:J.n,lo otra vez 
téc~1icas causales.Según 
nleJores para pronosticar 
~ronó~ticos a largo plazo. 

en el cuaclro 
~e muestra, 

los puntos 

1 ele los tipns más comúnes •ie 
los móriel0s causales ~0n lo.3 
críticos '! para pr~~parar los 



r=-tr.l·lrn 1.1-:-omparación d'?l cn""';tn ~lr?J rro:1():::;ti.cn en el costo rle impresión 
r: .. ~ ~.¡n r•roné.::::;t'Í.CC a mediano r.la.zn, SUt:"nni•.?'nd·~ disr-~oftlhilida.d de datos. 



ORACULO DE DELFOS 

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

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

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

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

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

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

preguntas. Sí bién Pitia supuestamente pronunció oráculos mientras se analizaban los 

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

entrañas de un animal sacrificado Ninguno entendió el significado de estos oráculos hasta 

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

en verso 

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

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

multídisciplinario de sacerdotes escuchaban cuidadosamente las plegarias y peticiones de los 

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

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

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

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

finalmente ellos pronunciaban indicaba el procedimiento de so!ución óptima. 

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

l. Identificar todas las soluciones posibles. 

2. Seleccionar la mejor solución. 

3. Comunicarselo al usuario. 
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EN ESTE DIAGRAMA, LOS CIRCULO$ REPRESENTAN LOS RECURSOS DISPONIBLES 
Y LOS RECTANGULOS REPRESENTAN LAS ACTIVIDADES. 
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CONSEJO 

INICIO ----1 ... ~1 
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INTRDDUCCIDN A LOS SISTEMAS DE PRONDSTICOS 

Nuestro prop6sito es presentar mitades para usarlos en sistemas de pron6ati_ 
coa que de mane&a rutinaria pronostican valorea de variables im~artantes den_ 
tro del proceso de toma de decisiones. 

En esta parte se describir6n la naturaleza y uso de las ticnicas mea impar_ 
tantea. Se presentarAn algunos aspectos cualitativos y cuantitativos para de_ 

ssrrollar sistemas de pron6sticos, su naturaleza y usos. 

NATURALEZA V USO DE LOS PRDNDSTICDS 

Frecuentemente se oyen opiniones sobre la naturaleza y la importsncle de los 

pron6stlcos en el proceso de toma de decisiones. Esto no es raro dada la efe~ 

tividsd final dependiente de la naturaleza de una aucesi6n de eventos posible 
mente presentes, posteriores s la decisi6n tomada. La habilidad para predecir 

loa aspectos no controlables de estos eventos surgidos antes de la toma de d~ 

cisiones deber6n permitir una selecci6n mejorada sobre la cual debemos tomar 

o seguir. Por esta raz6n, la organizaci6n se apoya en los resultados de lo 

pron6sticoa para la planeaci6n y control de las operaciones de un sistema em_ 
presarial estandar. 

Los pron6sticos son de gran utilidad en situaciones tales como: 

1) Pleneacl6n de la Producci6n 
2) Planeaci6n Financiera 
3) Planeaci6n de Instalaciones 
4) Control de procesos 
5) Otros. 

El prop6aito de un pron6stico ea reducir el riesgo en ls toma de decisiones, 

loa pron6sticoa son usualmente inexactos y la magnitud de loa errores de pr~ 
n6stlcos depende del procedimiento o mitodo utilizado 



. · 

METODOS DE ELABORACION. 

B~sicemente son dos los enfoques de eleborsci6n de pron6sticos: Cualitativos 
y cuantitativos. Los m~todos cualitativos s6n importantes cuando no se cuen_ 

ta con informaci6n hist6rica, sobre todo en casos de nuevos productos. Loa 
métodos cualitativos son subjetivos y de criterio. Estos incluyen el m~todo 

de releci6n de factores, opiniones expertas y la t~cnica Delphi. Por otra PBL 

te, los m~tcdos cuantitativos utilizan informaci6n hist6rica, el objetivo es 

estudiar loa acontecimientos pasados para comprender mejor la estructura fun_ 

damental de la informaci6n y de esta forma proporcionar los medios necesarios 
para predecir las ocurrencias futuras. 

Los m~todos cuantitativos se pueden dividir en dos tipos: a) Series de Tiempo 
y b) Modelos Causales. 

Loa modelos causales influyen la determinaci6n de factores que se relacionan 
con la variable a predecir, incluyen modelos de regrea16n m~ltiple con varia . . -

-..; 

bles retrezadas, modelos econom~tricos, an~lisis de indicadores adelantados, 
indicas de difusi6n.y otros bsr6metros econom~tricos. Por ots parte, los mét~ 

dos de series de tiempo, incluyen la proyecci6n de valores futuros de una V.!!,-¡::;, 

riable, basada completamente en observaciones pasadas y presentes de este • 

SERIE DE TIEMPO. 

Una serie de tiempo es un grupo de datos cuantitativos que se obtienen en pe_ 
riadas regulares. Por ejemplo: los precios de cierre diarios de una ecci6n en 

particular en la case de bolee, los cambios semanales en el porcentaje da ven 

tes de un negocio, la publiceci6n mensual del indica de precios el consumidor, 
los informes mensuales sobre. exportaci6nes, infleci6n mensual, etc. 

OBJETIVOS DEL ANALISIS DE SERIES DE TIEMPO. 

La suposici6n bfisica sobre la que se fundamenta el análisis de las series de 

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

bre los patrones de le actividad economice, continuarán haciendolo en forme 

mes m.-,menoa similar en el futuro. Por lo tanto, lea principales metas en el 

análisis de series de tiempo ea identificar y aislar estos factores influyen_ 

tes para fines de pred1cci6n sal como pleneaci6n y control gerencial. 

¡) 



~ACTORES COMPONENTES DEL MODELO MULTIPLICATIVO DE SERIES DE TIEMPO. 

El modelo es: 

V = T • C • S • I 

donde: T es la tendencia 
e es la cicllcidsd 
I es le Irregularidad 
S es la estecionalldad 

AJUSTE DE TENDENCIAS. 

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

estudia para Pines de precllcc16n¡ ea decir, o se desea estudiar la tendencia 
directamente como una ayuda para hacer proyecciones de pron6atlcos a medio y 

largo plazo, o se desea tan solo aislar y despu~s eliminar le influencie d~ • 

sus efectos sobre el modelo de la serie de tiempo, como una gula para la ~ 

borac16n de pron6eticos a corto plazo. Pare ver el comportamiento de una se_ 

rie de tiempo es recomendable hacer una gráfica, si su tendencia es de tipo 
lineal, loe m~todos de Pljac16n de la tendencia s6n: e) m~todo de mlnlmos cus 

dradoe y b) el método de doble suavlzamiento exponencial o el de doble prom~ 
e ello m6vll. Para el caso de una tendencia no lineal ( 2 grado al menos ), loe 

m~todoa usados aon el los mlnlmos cuadrados y el de triple suavlzsmlento expo_ 
nenclal. 

AJUSTE V PRONOSTICO DE TENDErlCIAS LINEALES 

Por el método de mlnlmos cuadrados, se puede ajustar a una linea recta de la 
Porms: 

,. 
de manera que los valores de loa parámetros bo 
ma de los errores cuadráticos de los pron6etlcos. 

rnlni~o 
.-t"': 1 

A 

y b ~~ 
Es decir: 

minimicen la' -·•-

\' 



se puede demostrar que: 

.1\b - 5t:y 
1 - sH 

. 
) t o -

donde: 

Ejemplo: 

.,¡ 

Los siguientes datos. representan el importe anual de impuestos sobre la renta ., 

pagados a Hacienda por una empresa constructora: -

A,o Impuestos Pagados -· • ..1". 

1967 20.0 

1968 22.8 
~-. 

1969 24.3 

1970 18.8 

1971 28.3 

1972 30.4 
1973 35.8 

1974 31.6 
1975 35.7 

1976 47.2 

1977 55.0 
1978 63.2 
1979 66.3 
1980 57.7 

1981 62.8 

1982 60.8 

1983 74.6 
1984 83.9 
1985 96.4 
1986 102.8 



1) Graficar loa datos 
2) Ajustar una linea de tendencia y trazar au gráfica 

3) L Cual fuá el crecimiento anual de loa pagos ? 

4) Determinar lea relativas clclicaa irregulares pera los datos y trazar loe 
resultados en una gráfica. 

Descomposici6n de Series de Tiempo. 

En algunos caeos loa ingenieros, loe economistas y /o diae"edoree de pron6ati_ 

cos para negocios tienen la necesidad de estudiar a la tendencia con el fln 

de poder eliminar sus efectos de influencia en el modelo clásico multiplica 
tlvo y aal, proporcionar la estructure para la elaboraci6n de presupuestos 11 

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

eliminar de loe datos un factor componente se le llama descompoaici6n de series 

de tiempo. 
A 

Sea Y;. el valor pronosticado 

. 
Para cualquier a"o -f. , 

" timado median te '/.;, 

Y;. T_. 

luego : 

y._ -Y. 
a 

-r~ es la componente de tendencia • 

por lo tanto, del modelo general. 

c .. I~ 

T~-C~ . r, (.;.!.¡_ --. - ,.. 
y .. · 

ea la relativa clcllca-lrregular. 

es ea_ 



AJUSTE DE TENDENCIA POLINOMIAL 

Sea el modelo de le forme: 
"""' ~ ,.. 1\ '2. 

'1.( ":: b o -+ b1 ')( -+ b':l. A 1" ......... 

t. ee le ordenada el origen 
.... 
b l efecto lineal estimada sobre y 

b p efecto no lineal es timado sobre y 

b x" p 

Aplicando el m~todo de loa m{nimos cuadrados, se puede ... .... -:'\ 
demostrar que para es_ 

timar los valores de los parámetros bo 
1 

h,, ... , b p es necesario resol_ · ·· 

ver el siguiente sistema de ecuaciones normales: 

• 

Ejemplo: 

Los datos de la siguiente tabla representan loa ingresos por venta de pasajes 

obtenidos por una empresa transportista, 

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

Ingresos 1.05 1.10 1.18 . 1.35 1.43 . 1,55 1.61 1. 70 1,91 2.25 2.48 

Al'\ o 1980 1981 1982 1983 1984 1985 1986 

Ingresos 4.50 3.8 3.75 3.83 3.68 3.5 3.2 

r 



1) Graficar los datos 
2) Ajustar a un modelo de tendencia no lineal de segundo grado. 
3) Ajustar a un modelo de tendencia exponencial. 
4) Para el modelo de tendencia exponencialL cual ha sido el crecimiento anual 

en ingresos por venta de pesajes durante loe 18 anos ?. 



• - -- --~·"'"'::'"'~-~~~-··-:"'":"-':!·•< .... , 

PROMEDIO HOUIL SIMPLE PARA UN PROCESO CONSTANTE • 

..... 

Sea: X 1: b + ft f{~ N{o,Ci 2 ) 

y un conjunto de puntos: x,,x .. , ... ,x.T 

Aplicando el crlterlo de m!nlmoa cuadrados ae tiene: 

T "" 2. G:: Sf'C-: 2:_ ( )<.{- b) 
-{ = 1 

e igualando a cero: 
T 

z 'L l X~- b) Jb --
~-C)t; 

o • 
' 

calculando 

T 
L:. ')(. t. = 
t =• 

" Ad, b-= 
-t.:. 1 

T 

~.x t T ea el n6mero de perlados. 
1 

T 

íJG' 

Jb 

Tb 

"" 51 b cambie ligeramente con el 
clones mee r~clentea, con un peso 

tiempo, ae le darA mea peso a lee obaerv~­
_1_ a cede une da ellas. 

Ael1 suponiendo que sa tienen 

XT ~ x,._. 1 ••• , Xr_ ..... , 

N 

N puntos o datos h1at6r1cos: 
A -t X ·, b = T-'HI t: -= NI T 

N 
En el que M l ea el promedio 110v1l al f'lnal del periodo T. 

El pron6at1co para cualquier perlado ruturo ~ ea: 

N\ í -:: X T 1' ( X r-• + X T -l '1- • • • + X T _ ~) - X 'T' _ N 

N donde, 

D : 

MT MT-1 + 
X-r- X T-111 

N 

\9 



-·~~. ·¡ 
. l 

Ejemplal 

Los datos de la siguiente tabla ( 1 ) son datos hist6ricos sobre la demanda da 
termost&tos. De la gr&f1ca respectiva, se observ6 que no hay tendencia signi_ 
ficet1va o un comportamiento clclica, por lo cual, sa supondr& un proceso conA 
tante. Usando un promedio movil con periodo de seis semanas se tiene: 

150 + 222 + 248 + 216 + 226 + 239 
~6 - --------------------------------- .. 218.17 

6 

El pron6st1co para un periodo futuro es : 

x7< 6 > • 218.17 

! 



Ejemplo l. Los siguientes datos, representan la demanda 
histórica de termostatos: 

Periodo Demanda Periodo Demanda 

T XT T XT 

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

10 177 43 302 
ll 290 44 391 
12 245 45 261 
13 318 46 315 
14 158 47 231 
15 274 48 231 
16 255 49 263 
17 191 50 177 
18 244 51 270 
19 109 52 l69 
20 195 53 172 
21 247 54 243 
22 233 55 278 
23 156 56 283 
24 203 57 200 
25 182 58 324 
26 272 59 266 
27 256 60 214 
28 184 61 240 
29 299 62 239 
30 246 63 224 
31 184 64 2 62 
32 224 65 200 
33 316 
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PROMEDIO MOVIL CON TENDENCIA LINEAL l 
' 

Sea: modelo de tendencia lineal. 

y sea: M ('Z) /VI T + f't'l T-1 -t .. ·"1- Nh- Alt-1 

T = N . dable promedia •ovil. 

D 

par otra lada: 

E(~lh):: -k¡ ( XTt-XT-1 +···+ ><T-1'11"1) 

E lN\T) -::. i 1 E (){r) +-E (X r-1) + ·· · t- ~ ( 'l<r-N+•)} 

"" N- 1 h 
E(MT)- b,+b'l.T- 2 '2 

; es una holgura 

" E (M,.) -::. E ( X1)- ~ h z (a) 

para 
____ (h) 

A A 

resolviendo el sistema pera h 1 y b'Z. se tlenaz 
"" ("l) ... 
bl-::: "'2 MT - MT - b'¡.T 

b -::.2:...-(MT-M~~>) 
'1. A¡- 1 

El estimador de la abaervac16n en el perlada T ea : 



---,··-- ·- -~~-·=·--_, ... ,_l • • r ,., ...... •':' 

' 

El pron6at1co pan un perlado Tt- 7: se obtiene por 111edlo de una extnpola_ 

c16n de la tendencia ~ perlados ruturoa usando: 

xí+"?:CT)-= x.í + t'Z. z 
y en runci6n de pro111edlaa m6v1lee queda cama: ) 

X ( 'T) .e: 2 M - AA ( ~) + 7 ( ~) ( M T - f-.1 i'2.) 
T+ "t T ¡v'T Al 1 

Eje111plo: 

A cont1nuac16n ae muestren lea ventea de una revista semanal muy ramosa 

( • El Tememe • ), tabla 2. Observando su gr6f1ce se note une tendencia lineal. 

El pron6st1co se hace el r1nel del perlada T • 

Pare C = 1 y N .. 5 , X10 C9) = ? 

X 
1 

" ( q ) -:: 2 M '\ - J..1 ~ '2. > + 1 ( ; _ 1) ( M r - M T< ~ l) 

x,,(q) -=-2{~5·')-'/6.8'1+- -i(4S.(,-~,.9tt) 

" X ('\) -=.qJ.14 
/0 

Heclendolo sucesivamente se tiene la siguiente tabla y le respectiva gr6fica. 

' 



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

Semana Ventas Semana 

T X y 

1 35 
2 46 
3 51 
4 46 
S 48 
6 51 
7 46 
8 42 
9 4 1 

10 43 
11 61 
12 SS 
13 67 
14 42 
15 61 
16 58 
17 49 
18 58 
19 43 
20 51 
21 60 
22 58 
23 46 
24 54 
25 51 
26 rr 

00 

27 64 
28 53 
29 72 
30 64 
31 54 
32 61 
33 77 

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

T 

34 
35 
36 
37 
38 
39 
40 
41 
42 
43 
44 
45 
46 
47 
48 
49 
so 
51 
52 
53 
54 
SS 
56 
57 
58 
59 
60 
61 
62 
63 
64 
65 

cinco, 
datos 

Ventas 

X y 

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

pronosticar para 
históricos, los 

1'l 
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SUAVIZAMIENTO EXPONENCIAL PARA UN PROCESO CONSTANTE 

Sea: X i: 

la demanda hiat6rica ea: X X~ X 1, ., ... , T 

" b 
(r-t) ea: 

ea la demanda esperada en cualquier periodo. Al final del periodo 

b ( T- 1) 
)( t es la demanda del periodo actual ( valor actual ). 

El error del pron6atico es: 
.... e ( r) -== X T - b ( T- •) 

"" Si c:o( ea la fracci6n del error de pron6at1co deseado, donde: O !:: O( ~ 

El nuevo estimador de la demanda es: 

b(T) :b("T-I)+od.Xr-b(T-1)1) b(T) =.. 5-r 

s i b (r) ,. S'r ,entone ea la expresi6n anterior queda como: 

S T -:: S-r- 1 + o< ( X T - S T-r) 

S,. _o< X,.+ (¡-<><)S,._, 

en el que la ~tima expreeio~ es conocida como modelo de suav1zemiento expo_ 
nencial 

A e< tembiAn se le conoce como la conetante de auevizemiento. 

El pron6etico da le demande es: 

. 



Propiedades del Suavlzamlento Exponencial Simple. 

Dado que: S - _) X T + ( 1- t>() S .. _, 
T-""- ' 

TambUn: S T 

Continuando de manera recursiva se tiene: 

Es importante derinir el valor de o( pera poder pronosticar algún valor y 

sus posibles cambios. 
Se puede demostrar que: 

o<.== N -t- 1 

En general se recomiende que: 

o. o 1 < o.~o -
Ejemplo: 

Las siguientes datos se rerieren a ventea de muebles ( eacritarlas >. Par 
(rt 

verlos •"os se ha observado que la demanda ea relativámante estable. Loa prl 
meros das •"os de ventas, el comportamiento de la serie muestra un proceso 
constante. Dado un «=.olcalcGleae el pron6st1co para un periodo ruturo. 
En este caso, 5

0 
se obtiene de la demanda promedio de loa dos primeros •"os. 

Considerando el Gltimo dia de Diciembre de 1976 como el orlgen de tiempo se 
tiene: 

el pron6atlco para el periodo 1 ( Enero de 1977 ), calculado en el tiempo o, 
es: 

X 
1
(4) =.So=. .393 

. 
1 

..... 
X

1 
(,) -=:. S 1 ::o. 1 l33o) -t- o.'f ( 3't 3) 

:= 3 8 6. t , X oz., ( 1) ::.· '3 ca 1, 



Continuando de la misma manera, se tiene la siguiente tabla y gr6fics respe~ 
ti va. 



Ejemplo 3. Los siguientes datos representan ventas de 
muebles de oficina 1 escritorios): 

Año Mes Ventas Año Mes Ventas 

X y X y 

1975 E 423 1977 E 330 

F 403 F 410 

M 474 M 408 

A 451 A 514 

M y 465 My. 402 

J 445 J 343 

Jl 459 Jl 438 

Ag 325 Ag 419 

S 365 S 374 

o 331 o 415 

N 37 6 N 451 

D 331 D 333 

1976 E 350 E 386 

F 400 F 408 

M 470 M 333 

A 311 A 4 63 

M y 395 M y 4 32 

J 333 J 419 

Jl 452 Jl 329 

Ag 414 Ag 392 

S 310 S 385 

o 341 o 421 

N 433 N 430 

D 378 D 443 

Usar un factor de suavizamiento A = 0.01 para pronosticar un 
periodo futuro. Graficar los datos históricos y los 
pronósticos. Evaluar el modelo. 

'f. 
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SUAVIZAMIENTO EXPONENCIAL CON TENDENCIA 

Sea: + 

y el modelo de tendencia lineal es: 

f3. [ Xtl t] -:::. b, + b2 t 

Ses ST el modelo de suavlzamiento exponencial simple, donde: 

ST -o{ Xr + (¡-IO()ST-1 

y sea S('l') 
T el suav1zam1ento e~ponenc1el doble, donde: 

s~~)-=- o~. sT -t e.-<><) s~~~ 
Se puede demostrar que: 

A 

b~ -

t-, en el que o 

• , 

'. 11 
es la ordenada al origen inicial. 

51 el origen lo consideramos el final del periodo T, entonces le 1ntercepc16n 

es: 

E (X r) 
es decir: 

"" "' E(X 1 ) h, + b-z.t 
pare el nuevo origen, E ( X. T) 

""' 
o -::.. h, + 



"-.""''_-;>--<..,,~,;· .-~~ ... ':".~~·.:"7"~, 

-

Sust1 tuyendo en X t: y extrapolando la tendencia 
el modelo de pron6atlco es: 

XT-t~ T) = ( 2 + ~ ?) ST- ( 1 + ~ t) s~z) 

o 

Pera el nuevo origen el modelo de pron6stlcos es: 

XT+-~ T)-= a"', ( T) + z b, ( T) 

?' perlados futuros, 

para el origen lnlclal 

pare el nuevo origen 

N6tese que el recorrido del origen no afecta e le pendiente, solo se ve efe~ 
teda le intercepci6n. ( 

S 'l) 
Pare lea condiciones iniciales, S 0 y o deben conocerse previamente. 

í"l y r-. Usualmente estas cond1c1onea son obtenidas a partir de o 0 ~ del mo_ 

dala de regrea16n lineal. 
Se puede demostrar que: 

5
0 

-=. b, (O) - ~ b2 ( 0 ) 

s('l.)-:::. b, (o)- 2% hz(o) 
o 

en el que: /3::. 1- O( 
A 
a y 

que son par&metros del modelo de regreai6n lineal simple. 

Ejemplo: 

Los datos muestran ventas de filtros pare autos. En bese a la gr6f1ca da loa 
datos h1at6r1caa, se observa que la serie de tiempo tiene un comportamiento 

can tendencia de la fo~a: 

xt-= 215.()0-+ ¡o.ge t 
El modela anterior se obtuvo con loa datos de las dos primeros aftas. an el 
que el origen es al ln1c1o del afta 1975. 51 el origen es al f1nsl del afta 1976, 

entonces la intercepc16n estimada es: ~ 

a-= '2¡? + /D.88{'2#) = $3,.12 ~ b" =. /o.gs tJI..:. 0.1 

y BliiiDdelo en este origen esi X t.= 53b.l2 r ¡o.gs t 

! 
1 
' 



Calcula de S o y 

Canaiderenda al principia de 1975 cama el origen. 

So =215-~(¡o.88)=1'N.08 
11) O.¡ 

5o -::: '275- '2 ( ~)(¡0.88) = 1'1." 
0·11 

Canaideranda el. final de 1976, t ~ 2~ 
fX-:.275+(/0.fSS)Z¿¡-:= 53G.I2; b-z=to.gg \ <1(:0./ 

So: 536,/Z- ~ (10.5'8) :'f3i.Z 
U) o. 1 

56 :. 53t..JZ-'2( 0~~ 1 }(1o.gg): 3'(0."28 
Asl, suavizando estas resultadas aecuencialmente para loa meses hasta llegar 

al 24 de loa datas hist6ricaa, se tiene: 

Es decir; las valares anteriores as calcularan considerando al principia de 

1975 cama el origen. 

Usando las resultadas enteriaraa ee obtiene la siguiente runcia~ de extrapc 

ci6n. 

"" X- (o) 
o+r ,. 

X (o} 
o +l 

Las pran6aticos para las primeros tres meses de 1977 san: 

E : 

A 

X,(o)::: '530.LJI +to.'fB(t) -:: 51/0.8Cf ~ 5111 

F' : X'2.(o)-::. SJo.l.ll +JO.I/B(z):: SS/.37-:::::.. 551 

M : 

Suponiendo que en Enero de 1977, Xt::.S38 entonces, 

y 

5 1 = o.l ( 538) + o.q ( q.J' .o"t) = 4.tl'. 2' 
'S c2 > -::. 0 • 1 ( ¿¡ '! & . 2!,) t o. 9 ( 3 'f /. H) = J S 2. 2 2 

~' -:; ( 2 +O·II1l){4'f,,29)- (¡1'o.IIIT)( ;J$.2.n) x, ... "t . "" > 
" · J'' + ¡o.Jf5 4 · X : 5'{o.}<l+lo.~?(• 
X ~ _ syo. .. J 2 

ltc. - Xz = 53/ 



. ·- -·---~·. ~~-'"'~···'·"'~ 

- l 
1 
' 

Loa pron6aticoa calculados que se encuentren en la siguiente tabla se de_ 
sarrollsron tomando e: 

So= 438 
(2) 

So = 3 '{0. '28 
. 

' 
o<- 0./ 

con el origen recorrido a finales de 1976. 



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

Año Mes Periodo Ventas Año Mes Periodo 

T XT T 

1975 E 1 317 1977 E 1 

F 2 194 F 2 

M 3 312 M 3 

A 4 316 A 4 

M y 5 322 M y 5 

J 6 334 J 6 

Jl 7 317 Jl 7 

Ag 8 356 Ag 8 

S 9 428 S 9 

o 10 411 o 10 

N 11 494 N 11 

D 12 412 D 12 

1976 E 13 4 60 1978 E 13 

F 14 395 F 14 

M 15 392 M 15 

A 16 4 4 7 ' A 16 

M y 17 452 M y 17 

J 18 571 J 18 

Jl 19 517 Jl 19 

Ag 20 397 Ag 20 

S 21 410 S 21 

o 22 579 o 22 

N 23 473 N 23 

D 24 558 D 24 

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

Ventas 

XT 

538 

570 

600 

565 

485 

604 

527 

603 

604 

790 

714 

653 

626 

6' 

680 

673 

613 

744 

718 

7 67 

728 

793 

726 

777 



V
E

N
T

A
S

 
~
 

"' 
"' 

.... 
"' 

"' 
.... 

01
> 

o 
o 

o 
o 

o 
o 

o 
o 

o 
o 

o 
o 

o 
o 

o 
o 

o 
1 

f 
~
 

2 3 4 
1 ~ 

5 
• 

6 
'o. 

7 

~
 

8 9 10
 

11
 

12
 

13
 

14
 

15
 

16
 

17
 

18
 

19
 

20
 

21
 

22
 

"D
 

23
 

m
 

;u
 

24
 

' 
o 

25
 

e 
26

 

"'· 
O

, 
27

 
28

 
29

 
30

 
31

 
32

 
33

 
34

 
35

 
36

 
37

 
38

 
39

 
40

 
41

 
42

 
43

 
44

 
45

 
46

 
47

 
48

 



:'·n"43P, 2 50 
( 2 ) 

" .340 2 -'?. " 1' 1 

t-i e-:: Peri.nrlo Vé•nt.;::-; ;:.1¡.~¡ V . F.:--¡-•,. Suav. E:<r·. Prnnó:'":t~ l r:: () 
V :::: impl ·~ ·l·•h 1 "' :-1tlr1 T X¡ ~ 

"'T :<TfT-1 ' ·'T 

7"' p r:, -~ ,..); 11. r.1 (~ ' o iS l _n7 r:= 4 7 ' " 
p 7 r.,7n ,1 re·~ :~f .. : ? (, 2 (10 ~~ ~, h 0789 

' ' .· f) 11 n 474 3 2 fi 373 2'3 e, r, ':' hS 
;~ 4 :. ,. .. ; r, 42.3 =~ ') 3 f-4 24 r, ,0.(¡ n:. 
tv!y S 4 ~3 r, ~ :~. '? 55 3 '_) 4 1 7 S q J SS 

' 
,, fi04 4'15 :. 9 404 31 5R2 ."?.h 

T .. 7 r . :~ 7 4~)8_73 4 1 l .7h 5')7 01 

" .<?. ,.;n') ~.09 i r. ti, 2 ' 3 593 14 
... ~ r,n 4 S \.'1. 6~ 4 3?. . . s 1 n04 5n 
0 10 7 '.1 r) s~r .. 7.g 444 p fi13 .'38 
i·J 1_ 1 714 S(, 'J. no 4 5 r., _g7 ~58 .73 
[') j '• ,; :. J :) 7 l 64 467. r.d hP.l .07 ' 

., :.:~. F: l. l ¡:,:.:_S 577 n·.=.. 4 7:~ 4'3 fi87 30 
p 1 •1 6'11'1 S88. 37 48') . 48 n-~6 62 
tv! LS fiRI1 S'J7 e; .3 soo. 2>;1 r, CJ 8 _ 24 
!'. 1 6 () 7 3 r-i o r; 08 510 .76 705 58 
)\!y ¡ 7 613 6115 .87 520 27 7r)'J .88 
T 1'3 744 6 1. '). fiR 53n. 21 708 ') .'J 
T ,. 

·- ! .. 
') 7 t:? 62.9 5 l 540. 14 719 1) 'J 

¡, ?.0 7fi7 h-13 2 (¡ sso 45 728. 81 
. 21 7 2 .'?, (,S t 74 5fiO . ~-8 74fi 'l ·'3 
(~1 ) ") 793 f.fiS 1'16 r, 71 11 753 .02 
N ~! 1 72fi ri71 137 S.~ 1 1 8 771 1 ' o 

¡-~ 2_11. ~77 f¡ ,'?. 2 39 S'Jj ?O 772 63 
7 .g 3 6 

Pronóst ic() 



.. 

FACUL TAO DE INGENIERIA U.N.A.M. 
DIVISION DE EDUCACION CONTINUA 

C U R S O S A B 1 E R T O S 

DIPLOMADO EN INGENIERIA DE PRODUCCION 

MOD. 111. PLANEACION Y CONTROL DE LA 
PRODUCCION. 

TEMA: 1 N T R O D U C C 1 O N . 

PPOSITOR: 
ING. DARlO GARCIA ESPEJEL. 

Palacio de Mineria Calle de Tacuba 5 Primer piso Deleg. Cuauhtémoc 06000 México, D.F. APDO. Postal M·2285 
Teléfonos: 512-8955 512·5121 521-7335 521·1987 Fax 510.0573 521·4020 AL 26 



EMPRESAS 



I 





M 1 S 1 ~N O R G A N 1 Z A C 1 O N A L D E 
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DIPOLOMADO ING. EN PRODUCC/ON 

PLÁN MAESTRO DE PRODUCCION 
CIERRE 29 Septiembre 95 

Sep-95 Oct-95 Nov-95 Dic-95 Ene-96 Feb-96 Mar-96 Abr-96 May-96 Jun-96 Jul-96 Ago-96 

PRODUCTO X 

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

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

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

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

PRODUCTO XX 

INV. INICIAL 282 282 282 282 
ESTIMADOS o o o o 
ENTRADAS ATRASADAS o 
PROG.PRODUCCIDN o o o 
INV.FINAL 282 282 282 282 
COBERTURA 0.00 0.00 0.00 0.00 

PRODUCTO XXX 

INV. INICIAL 9,933 9,933 7,933 5,933 5,933 3,933 3,933 1,933 1,933 3,933 1,933 3,933 
ESTIMADOS o 2,000 2,000 o 2,000 2,000 2,000 o 2,000 2,000 2,000 2,000 
ENTRADAS ATRASADAS o 
PROG.PRODUCCION o o o o o 2,000 o o 4,000 o 4,000 o 
INV.FINAL 9,933 7,933 5,933 5,933 3,933 3,933 1,933 1,933 3,933 1,933 3,933 1,933 
COBERTURA 6.97 5.97 4.97 3.97 2.97 1.97 1.97 0.97 0.97 1.97 0.97 1.97 

MRP-1 DEL COMPONENTE COMPONENTE 

INVENTARIO INICIAL 5,187 o o o o 2,000 o o o o o o 
CONSUMO 5,187 o 6,000 o 6,000 2,000 6,000 o 10,000 o 10,000 o 
PEDIDOS o 6,000 8,000 o 6,000 o 10,000 o 10,000 o 
FECHA LLEGADA G-227 sal 01 novkmbn! Q:'i ENER096 04 MARZO% 04MAY096 02 JULIO 96 

INVENTARIO FINAL o o o o 2,000 o o o o o o o 
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DIPOLOMADO TNG. EN PRODUCCTON 
PLÁN MAESTRO DE PRODUCCION 
CIERRE 29 Septiembre 95 

Sep-95 Oct-95 Nov-95 Dic-95 Ene-96 Feb-96 Mar-96 Abr-96 May-96 Jun-96 Jul-96 Ago-96 

PRODUCTO X 

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

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

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

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

PRODUCTO XX 

INV. INICIAL 282 282 282 282 
PRONOSTICOS o o o o 
ENTRADAS ATRASADAS o 
PROG.PRODUCCION o o o 
INV.FINAL 282 282 282 282 
COBERTURA 0.00 0.00 0.00 0.00 

PRODUCTO XXX ""' INV. INICIAL 9,933 9,933 7,933 5,933 5,933 3,933 3,933 1,933 1,933 3,933 1,933 3,933 
PRONOSTICOS o 2,000 2,000 o 2,000 2,000 2,000 o 2,000 2,000 2,000 2,000 
ENTRADAS ATRASADAS o 
PROG.PRODUCCION o o o o o 2,000 o o 4,000 o 4,000 o 
INV.FINAL 9,933 7,933 5,933 5,933 3,933 3,933 1,933 1,933 3,933 1,933 3,933 1,933 
COBERTURA 6.97 5.97 4.97 3.97 2.97 1.97 1.97 0.97 0.97 1.97 0.97 1.97 

MRP-1 DEL COMPONENTE 

INVENTARIO INICIAL 5,187 o o o o 2,000 o o o o o o 
CONSUMO 5,187 o 6,000 o 6,000 2,000 6,000 o 10,000 o 10,000 o 
PEDIDOS o 6.000 8,000 o 6,000 o 10,000 o 10,000 o 
FECHA LLEGADA G-2.17 sal 02 norianb~ OS ENERO 96 04 MARZ096 04MAY096 02 JULIO 96 

INVENTARIO FINAL o o o o 2,000 o o o o o o o 
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THE LOGISTICS CHAIN: 

A STRATEGIC TOOL FOR IMPROVING 
COMPETITIVENESS 

A 11 business procedures in an enterprise 

must be viewed from the market 

perspective and planned, controlled, and 

optimized throughout all functional areas 

accordingly. 

This statement by a well-known international 
bus1ness consulting firm reflects the chal­
lenges facing large and small enterpnses in 
all industry sectors in today's constantly 
changmg market. 

To meet these challenges, enterprises need 
an effective logistics cham for the procure­
ment, manufacturing, and sales ano distribu­
tion of goods and services. SAP applications 
offer large and midsize corporations new ways 
to improve productivlty. 

2 

Unlike traditional systems based on the 
division of labor, the SAP System supports the 
log1St1cs cha1n with integrated software 
application programs. The log1St1cs proce­
dures are linked with an overall organizational 
system, which simplifies and accelerates 
tasks, improves the flow of information, and 
facilitates scheduling and planning dec1sions 
based on consistent data. 

In this brochure, SAP AG, a leading interna­
tional software vendar, presents its solution 
for an integrated logistics system and g1ves 
you a general overview of the performance 
scope of 1ts Logistics applications. SAP also 
invites you to an ongoing dialog within the 
context of a strategic partnership. We want to 
work together to achieve a new standard of 
quality for the log1stics value-added chain. 



FROM PROCUREMENT TO SALES: 

INTEGRATED FUNCTIONALITY 

L ean management and business re­

engineering, just-in-time, and manufac­

turing rescurce planning are typical methods 
used by companies to improve their competi­
tive edge. These business philosophies are 

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

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

With their integrated design, the R/3 Logistics 
applications are eHective tools for headmg in 
a new direction. All functions in the logistics 
chain between procurement and sales are 
planned, controlled, and coordinated across 
all business areas. Since the SAP System 
automatically links together logically related 
areas, 11 eliminates the need to repeat time­
and resource-1ntensive procedures. 

In addition, R/3 Logistics applications can be 
integrated with other operational areas. 
Logistics, financials, and human resources 
merge to provide a single organ1zational 
solution, creating a new dimension of organi­
zational eHectiveness. 

''-
3 

Súpport of all 
logistic ·processes 

SAP defines the term "logistics" as the overall 
concept for all aspects of procurement. prnduc­
tion, warehousing, and sales anr1 nistrih11tion 
of merchandise. Modular standard applicattons 
support the tasks performed in the logistics 
chain with great flextbility. The core areas of 
sales and distribution. production, and materials 
management form the foundation for an overall 
integrated system, which can be set up and 
expanded according to the individual company's 
time and investment plans. The outstanding 
flexibility of the SAP Logtstics applications allows 
the company to adapt its business processes 
to changing market conditions. 

The R/3 Logistics applications take into account 
not only the economtc benefits of optim1zing 
logistic processes. They also form the link 
to computer integrated manufactunng 
(CIM) by incorporating productton 
control and control station 
technology and interfaces 
in technical and scienttfic 
applications. 
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INTEGRATED LOGISriCS APPLICATIONS: 
UP ro DATE · CLOSE ro rHE MARKET 

INTERNAriONAL 

T he tasks of logistics span the entire 

enterprise. Their interrelationships 

require the support of software that takes this 

enterprise-wide aspect and the strategic 

importance of logisücs into consideration. 
With its Logistics applications, SAP has 
developed ambitious standard applications for 
the integrated operation of logist1c processes. 
National and international companies in 
various industries can improve their competi­
tiveness by using these applications. 

4 

~gve_rall oj¡eratjonal system 

The Logistics applications are part of SAP's 
overall operational system, including account­
mg, human resources, workflow management, 
and electronic data interchange (EOI). 

Individual SAP application modules or combi­
nations of modules can be installed for 
integrated solutions. You can eas11y customize 
applications to your company's individual 
requirements and link non-SAP software to 
the SAP System. 

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

· Perfonnance through a broad 
scope of functionality 

The international success of R/3 Log1stics 
applications is based on their comprehensive 
functional scope and up-to-the-minute data 
accuracy. This has enabled companies around 
the world to make faster and more effective 
decisions based on integrated information. 



Company-specific 
modifications 

System-controlled modification procedures 
diiuw you to develop a solution for your 
cu,,pany requirements from a wtde range of 
standard application versions. lndustry· 
spectfic designs can be offered in the same 
way. lndustry-specific functions supplement 
the range of solutions offered by the R/3 
Logistics system. 

SALES AND 
DISTRIBUTION 

MATERIALI 
MANAGIMINT 

In practice, the R/3 Logistics applications 
become even more effective when they are 
integrated with other functions: isolated 

1. 
' 5 

solutions are replaced by logically linking 
related business processes. Functions are 
linked through a central data base, which 
eliminates data redundancy and protects data 
consistency anr1 tntegrity All infnrmation, 
entererl nn~e in lhP ~ystem. is srore.d in a 
central data base and 1s automattcally 
available for subsequent processing and 
analysis. 

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

are local applications in the 
production area or ware­
house management, which 
are lar the most part 
independent, but neverthe· 
less need to communicate 
with other systems. The 
potential of electronic data 
interchange with SAP-EDI 
lets you set up direct 
intercompany communica· 
tions paths so externa! 
market partners can be 
included in the entire data 
flow process of the logistics 
chain. 

J3riilielllo~9(_quántities and values 

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



The result: Data lrom the separate areas of 
the logistics chain is translerred directly to 
accounting lar lurther processing. Controlling 
and analysis systems obtain meaningful 
performance measures. Company manage­
ment has condensed and up-to-date informa­
tion at its lingertips lar decision-making. 

Transparency on alllevels 
_ . .....; .. 

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

to the level of individual product div1sions, 
You can quickly analyze consequences lar the 
flow al goods and capacities, and quickly 
react to changes in the market. A logistics 
intormation system with relevan! data from 
the entire logistics area provides the founda­
tion lar such a decision-oriented course of 
action. Data from the individual areas is 
updated automatically. You can specify your 
own inlormation requirements and enter 

6 

planning values for all performance measures. 
or make system-supported predictions lar 
the prerequisites in effective 1og1stics 
controlling. 
Your company's individual logistics require­
ments and business objectives determine to 
what extent you take advantage of the wide 
range of integration possibilities. 

_Use in~laigé and small companies 
• _irt_ vª"_ous in~ustry sec!Drs 

SAP offers its Logistics applications to all 
companies that want to become more 
competitive by improving the quality of their 
products through efficient log1stics. Because 
of their bread functionality and flexibility, the 

R/3 Logistics applica­
tions can meet the 
demands of large and 
m[dsize companies in 
different industries. 

For international companies, the logistics 
network among vendors, manufacturing 
plants. warehou~es, and purchasers in 
different countries can become a significan! 
performance factor. With coúntry-specific 
versions including languages, currencies, and 
legal regulations. the SAP R/3 System lets 
you set up an integrated logistics system that 
extends beyond national borders. 

' 



OPEN FOR 
CLIENT /SERVER APPLICATIONS 

T he R/3 Logistics applications can be 

installed on a variety of hardware 

platforms; particulany in the open systems 

area under the UNIX operating system. An 

open systems environment gives you more 

freedom to determine the appropriate techni­

cal environment for your organization. 

The software is designed for use in client/ 
server enVIronments. The applications can be 
distributed on severa! computer levels. 
Personal computers or workstat1ons assume 
interactive and presentation functions at the 
employee's workplace. Special server compu­
ters control the application logic; these 
computers are in turn connected to a data 
base server for central data organization. 

This progressive concept takes advantage of 
the local capacity of personal computers or 
workstations and central system resources in 
a log1cal and more eHicient way. Standard1zed 
interfaces allow you to communicate w1th 
diHerent computer systems and integrate 

Uniform user interiace 
A uniform user interface with graphic interac­
tive elements makes it easy for employees to 
adjust quickly to the system and learn how to 
operate it withaut any problems. In Rddition, 
this uniformity guarantees a fam1liar screRn 
setup from one applica!IOn to the next. 

Mulli-level 
clienVserver 
archltecture 

non-SAP software. • 

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

7 
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SALES . " '• 

• Sales support 
...... lnquiries 

• Ouotations 

• Orders 

• Sales activities/scheduling agreements 

• Shipping 

• lnvoicing 

• Sales lnformation System 

1) 

:HL F.Tl CL \)ilS 

' . 

• 
• Production 

• Material requirements PI~ 
• Forecasting 

• Manutacturing resource planning ' 

• Capacity planning 

• Production activity control 

• Control station technology and 
plant control system (DASS) 

• Plant data ·Collection 
• Shop Floor lnformation System 

• Costing 

-<> Project management 



~LANT MAINTENANCE 

i i of warehouse structures 

Processing of warehouse movements 

• Support of inventaries at warehouse leve! 

• Vendar evaluation 

• Non-application-dependent classification 

• Purchasing lnformation System 

,.¿ 

-~· ... • 

QuALITY MANAGEMENT 

• Ouality planning 

• Ouality inspection 

• Ouality control-

• Ouality documentation 

• Ouality lnformation System 



OFFERING VERSATILITY: 

THE R/3 LOGISTICS APPLICATIONS 

T he R/3 Logistics applications have a 

modular construction. They can be 

installed separately to complement existing 

solutions or comb1ned to form powertul, inte­

grated company-wide information sysrems. 

All the modules connect seamlessly within the 

SAP System and can be easily 1ntegrated with 

non-SAP software programs. The ma1n features 

of the separate components at a glance are: 

DISTRIBUTION 
The sales and distnbution process rs linked to 
numerous ~rocedures that are pertormed 1n 
departmenrs throughout a company. Therefore 
it requtres a software solutron that supports all 
tasks rn pce-sales and arder procesStng and 
provides a irnk to matenals and management, 
product1on olannrng, and accountmg. 

The Sales and Oistrrbution processing module 
fulfills the cequtrements of an enttre functionat 
charn. fron rnqu1ry through arder processing, to 
sh1ppmg a'd b1llrng. The SAP Sales Support 
campanee: manages rnformatíon on trade fair 
comacts. oares calls, and competittve activity. 

¡-:¡ 10 

This informatron can help companies rdentify 
target markets and plan and implemem dtrect 
marlrng campaigns. 

Sales data is automatically copied from re!rable 
basrc data on customers, sales actív1ties. and 
matenals durrng sales arder creatron. Thrs 
provrdes the benefits of one-nme data entry. 
Also, flexible prrcing and a clase link to materr­
als management and producnon planntng 
means customers can rece1ve accurate quotes ' 
on prrces and delivery dates as soon as an 
arder is placed. 

Employees in shípp1ng can call up a list of all 
orders due for delivery. Also available is the 
option to deliver the arder completely. partrally, 
indivrdually, or collectively. Al the same time, 
revenue and receivaoles are forwarded to 
fínanc1al accounting and controllrng. The 
informatlon can be used at once in analyses. 
Outouts from this process can be 
sent by maíl, fax or by EDI e1ther 
automatrcally or at a later t1me. 

The SAP Sales lnformation 
System completes the functional­
ity in lhe Sales and Oistrrbution 
module. Aher entenng an arder, 
delivery or billing document. all 
data flows automat1cally rnto the 
system guaranteemg access to 
up-to-the m1nute informarían. 
Analyses of invoiced sales by 
customer, materral and regron, 
can be presented 1n an easy-to­
interpret list or as an informative 
graphic. The rnformatron provid­
ed by the Sales lnformanon 
System enables companres to 
react qurckly and effectrvely to 
new market trends. 

( 
l 
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~~·CTION ~tANNING 
ANO CONTROL 

The essential func:1ons of the ProducliOn 
Planning and Control (PP) module are: 
ma1ntenance of bas:c data. proaucuon 
planmng, matenal cequirements pianmng, 
caoac1ty planmng, snoo !loor control. costing, 
and protect manaGemenL íhe PP moaule 
1s integrated with ce!ated planmng and 
operat1onal tasks n the other modules of 
the R/3 System. 

PP is designed to be used '" any sec:or of 
1ndustry. All processes can be geared to 
plant-spec1fic requiremenrs. taking into 
account d1fferent oroduct1on metr.oas :rom 
make·to-order or :anant produc::on ¡o ·mass 
productron. You can custom1ze rr.e PP module 
for your plant by r;,anipulaung table oara­
meters. 

PP ensures a high 1evel of pertormance for 
the plann~ng and control of the tOlal matenal 
flow. lt shortens planning cycles. pro·:rdes up­
to-date information. and mcreases me 
producllvity of wor< processes. 

Data only needs to oe emered ooce and can 
then be accessed as needed. Tr:s :rees MRP 

11 

controllers. planners. and purchasing agents 
lrom routine tasks so they can concentrare on 
other critica! business activities. 

The PI oductton planning a.ppilcaL;Vi ¡.) confoím 

concept, MRP 11. This concept d1stinguishes 
1tself from other planning methoas in its 
hollst1c approach. lt covers all proaucuon 
activrties of an Industrial company in a 
number of planning stages/phases which take 
historie as well as current and planning data 
mto account. 

Thanks to the clase llnks behWeen PP and the 
Sales and Distnbution process~ng module. you 
can create a olann~ng cycle wh1ch guarantees 
that you stay 1n touch with the market at all 
times. 

MRP 11 Planning Chain 

BUSINESS PLANNING 

1 
1' 

SALES ANO OPERATIONS PlANNIN 

~ 
O EMANO 

MANAGEMENT 

PLANNING 

OF INDEPENDENT REOUIAEMENTS 

MATERIAL 

REOUIREMENTS f'LANNING 

SHOP FLOOR 

CONTROL 

' ' 



MANAGEMENT 

The Matenals Management (MMI module 
covers all tasks Wlthln an integrated logistics 
cham; matenal requirements planning. 
purchasing, inventory, and warehouse 
management. 

The pnnc1ple al one-time data entry 
and automatic updates of functlons 
further down the line is fully-applied 
in the funcllonal processes of 
matenals management. Also, 
automated data·entry techn1ques. 
such as document scanning, 
increase effic1ency. 

As a result of the clase 1ntegration of 
matenals management w1th the other 
modules of the SAP R/3 System. purchase 
requirements stemmmg from a sales arder, 
cost center. or MRP are forwarded d~rectly 
to purchasing, where purchase reqÚISitions 
are converted mto purchase orders. Vendar 
selection 1s carned out on an automallc bas1s. 
With each ordermg transact1on, the user can 

12 

access requests for quotations or longer·term 
purchase agreements with vendors. 

At the t1me of goods rece1pt. the relevan! 
purchase arder is automat1cally checked. 
Vanances exceeding predetermined tolerances 
(e.g relating to delivery dates and quan!lt1es) 
may cause the goods to be refused. Goods 
rece1pt posllngs lead to the immediate 
updates of stock figures. The values of goods 
rece1pts or issues are updated on a parallel 
basis in financ1al accounting. 

lnvo1ces for deliveries of materials (in paper 
form or received v1a EDil are automallcally 
checked for accuracy. lf they relate 10 a 
purchase arder. then the system generales 
the expected invo1ce and, 1n the event of any 
unacceptable variances w1th regard to dates, 
quantities. or pnce, blocks 1! for payment. 

The 1nventory management program takes 
over the admimstration of stocks on hand 
until the time ot consumption. The system 
supports all common types of inward, outward 
and transfer postings, as well as the aomims· 
tration of spec1al stocks such as batches, 
consignment stocks, or customer orders. 

.. , ·. 
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The Warehouse Management componen! 
(MM-WM) ensures an opnmal inventory 
turnover of stocked an1cles The system offers 
" large numher of stocK placement and 
removal stratemes to su1t 1nd1v1dual reqUire­
ments. The proc~sses or placement iota and 
removal from storage are accelerated consid­
erably through the use of bar codes. Oifferent 
methOds of physical inventory are ava1lable for 
stock counting purposes. rang~ng from the 
sample- based physical inventory to the 
connnuous 
inventory 
Simple entry 
aides and 
automatic 
analyses 
facllitate th1s 
work. 
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The SAP Matenals Management mooule is 
rounded off by the Purchasing lnformanon 
System. A variety of different ABC analyses 
allow slow- and fast-mov~ng items to be 
qu1ckly 1dentified as such. Also, vencor 
analys1s prov1des a salid basis for future 
negonat1ons w1th suppliers. Finally, '"e SAP 
graphics tac1lity allows almost every ¡pe of 
analys1s to be prepared easily and ·:11th 
max1mum visual impact . 
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UALITY MANAGEMENT 

Detective products disrupt customer-suppller 
relations. cost money. and reauce comoe!l­
tiveness. They are also an influen!lal factor 
w1th respect to customer satisfacnon. product 
llab11ity, and compllance with na!lonal or ISO 
standards. 

The Ouality Management 
(QM) module eHect1vely 
plans and 1mplements 
orocedures for msoectmg 
and assunng a h1gh 
standard of quality w1lhin 
the log1stics chain. OM 
has DP-supported instru­
ments for all phases of • 
quality inspection. lnclus1on of data from 
vendors' quality assurance systems becomes 
increasmgly 1mportant. because 11 replaces or 
complements traditional procedures for 
inspecting incommg goods. 

lncorpora!lng OM mw a complete logist1cs 
system y1elds a numoer of advantages. For 
example: 

• Purchasing rece1ves quality scores for 
evaluating vendors or quallty-related data 
for 1nqu1nes and purchase orders. 

• Control dala. wh1ch is pre-set at goods 
receipt by the quality group. spec1fies 
wh1ch materials are lo be mspected and 
placed in the inspection stock. 

• lnspection-related information can be 
allocated automatically to individual work 
processes when a production arder is 
relea sed. 

• Sales and customer serv1ce personnel 
can immediately obtain quality dara for 
their activities. 

The integration of cost accounting enables 
the customer lo track and compare the 
expend1tures for planmng and performmg 
quality assuranc& measures and elimmatmg 
defects. 
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Manufacturing IS becoming more and more 
mechamzed. The degree of automatlon is 
growrng, and its complexity 1s steadtly 
increastng. Production technology rs becoming 
a crittcal factor for the success of an 
enterpnse. Al the same Irme, 
legtslators are increasing the 
demands on the planning, process­
ing, and recording of plan! mainte­
nance tasks. Environmental 
protectlon regulatlons amplify thrs 
effect. And the market's demand 
for hrgh qualrty requ~res that 
production plant is always in first­
class condit10n. 

These reasons. combrned wrth the need for 
ongorng interna! servrce. make it critica! to 
equrp plan! matntenance with surtable tools 
for cost planning, time scheduling, and 
capacrty planmng. 

The Plant Marntenance (PM) module supports 
all the actrvrtres associated wrth planmng and 
processrng maintenance tasks. These activi­
ttes range from urgent repa~r orders when 
breakdowns occur to the schedullng of 
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matntenance and inspection tasks. Ounng the 
arder preparation phase, matntenance 
requests are analyzed accordrng to type and 
urgency, responsrbililies are determinad, 
deadllnes are set nme ptans ano cost 
protecttons are set up, and budget rateases 
are granted. 

When a maintenance arder is placed, PM 
provrdes the necessary shop papers and 
rncludes the tasks in capacrty planntng, 
material reservanon. and purchase arder 
placement. 

Mer the arder has been completad, it is 
settled accorarng to the regulations, including 
any externa! servrces used. All plant mainte­
nance orders are archrved and are avatlable 
for analysts and statistrcal purposes. 

On an ever larger scale. campantes offer 
marntenance as a servrce to their customers. 
For this reason, PM contams program parts 
whrch manag~ customer plants, convert 
servrce orders from sales into marntenance 
orders, and forward the resulttng expendrtures 
to rnvoicing. 



INNOVATION THROUGH INTEGRATION: 

MORE PRODUCTIVITY ANO TRANSPARENCY 

T he qual1tative demands on logistlcs are 

rising. Many histonc organizat1onal 

structures and business-management 

solutions are no longer aole ro meet these 

demands. fJ.s a rule, trying to 1mprove 

outdated business procedures wilh new 

techniques alone leads to nowhere. On tlle 

contrary, a lasting and secure increase in 

logistic quality requires new th1nking and 

action tllrough an integrated view of tlle 

process ftow from procurement to sales. 

lntegrated 

The R/3 Logisrics applicanons sat1sfy 
orgamzational demands for 1ntegrated 
solullons. They mtegrate not only all pro­
cesses w1th1n the logistlcs cham, but also 
connect logist1cs w1th the emire managenal 
processes of finance, controlhng, ano numan 
resources. 

The resu/t: 

Your company can make the 
transillon ro a progress~e 
busmess organ1Zat1on ~·11th 

extens1ve 1ntegrat10n. 
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Transparent 

The planmng, control. and management of 
1ogist1cs processes reach a new leve! of 
oertormance. lntegrated processes runn:ng 
throughout organizational functions replace 
traditlonal organ1zational forms. lntegrat1on 
ensures that all business transactions. from 
the management functions of planning and 
control to operational control. are relevan!. 

. . ·-: .. ' 

-"'· 

The result: 

More transparency and an 
up-to-date rtow of iníormatlon 
on all enterpnse levels. 

Comprehensive 

The R/3 Log1st1cs applicat1on modules 
complement rhe high 1ntegrat1on quality w1lh 
functionahty that g1ves campantes great 
potentlal for improving pertormance. Th1s 
w1de vanety 1s ennched w1th internanonal 
standards. such as MRP 11. and w1th the 
mclusion of Japanese Kanban ph1losophy in 
the spectrum of 1og1stics application vers1ons. 

, ••... _Ol' The benefit: 
.. r"~:~~~--:::..# 
,...:,..:.::~ A w1de range of app11canon 

_.¡.;_·. possib1lit1es for pracncal use. 



Aexible 

The llexib11ity of the software contnbutes 
towards obtaining an mdP!Idual solutiOr by 
allowing you to cusrom1ze it to include your 
plant's cnaractens!lcs. The SAP LOQIStiCS 
system is so versallle and nch in functionallty 
that 11 meets all your requ1rements. Menu­
driven modificat1on procedures let you adjust 
the system easily lo your individual needs. 
Data and process modets clearty d1splay all 
information movement and informat1on paths 
and make it easy for you to select !he 
necessary program functions accord1ng to 
your needs. 

__ .,._t? The benelit: 
·<~:~-~ 
""::·.:·:;:;.,. Great individuallty of applica-

.,;.L· 110ns through the ltex1ble 
considerat1on of plant- and 
industry-spec1fic cnaracteris­
tics. 

Economical 

The intens1fied competitive situaiiOn confirms 
many companies· assessment that product 
innovat1ons alone are not suff1c1ent fQr long­
term market success. Procedural mnovations 
are also necessary to ensure compellt1veness 
through orgamzational strengrh. Applications 
using mformation technology w1th h1gh 
1ntegration periormance are the too! for 
ach1eving this goal. 

The expenence: 

lnvestments m integrated 
standard aoplications pay off. 
The1r long-term econom1c 
v1abllity 1s proven 

)' 1 
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Jntemational 

When you consider the mcreasing glooal 
~nterconner::tiO'lC: lf'l !~~ m?rLretplace. it~ 

internatlon'll fl::tvnr 1<: ::~ <::uJnlfir.::~nr .c::tmngtn ot 
RJ3 LogiS!ICS. Th1s gains 1mponance as more 
and more companies. mfluenced by !he 
development of the European Community, 
engage in busmess beyond their borders. 
With th1s as a background, logis!lcs obtains 
add1t1onat sign,ficance as a strateg1c control 
instrument lnternationally al1gned IOQIStics 
software helps the enterpnse base its foreign 
involvement on an efficlent organization 

Visionruy 

The resutt: 

Umlorm app!1Ca!lon systems 
w1th na!lonal charactenstics . 

The v1s1onary orientation ol the R/3 Logist1cs 
systams is basad on t~e ~ec:-;nologlcal scope 
of an open systems architecture. With th1s 
architecture, you are independent of technical 
development and can choose your own 
system configuration. Your company's 
software mvestments are protected even if 
there 1s a change m hardware or operating 
system. In addition. more than 1000 develop­
ers suppon the Rl3 System. contmuously 
improvmg it and adapllng 11 to market 
requirements. 

-- --to• The result: 

-~~~ lnvestments are orotected and 
_,, cominuous enhancements to 

the system are guarameea. 

~ ·~' J'-~---~,"'IIIIIIII~IIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIRIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII'~IIIIIIIIII,.~ 



SAP PROFILE 
FACTS · FIGURES · ACTIVITIES 

SAP AG is one of the ten largest software 

vendors in the world w1th sales of approxi­

mately 1.1 billion DM (1993) and over 3,600 

employees, and. according to sales, is the 

number one in client/server applications. The 

company is represented by subs1d1aries in all 

leading industrial countnes around the globe. 

executed by predefined business processes. 
SAP systems meet the increasing demands 
for advanced business workflow manage· 
ment. 

Enterprise data models let you v1ew and map 
the structure of the software. Functlon and 
procedure models support the opt1mum 
ta1lonng of applicat1ons to user needs 
Easy-to-use custom1z1ng methods S1mpl1fy 
operation-spec1fic and industry-spec1f1c 
modifications. 

SAP AG customers include multlnatlonal 
corporatlons, large companies from 1ndustry, 
trade and the serv1ce sector, public aaminis· 
trat1ons and lnStltutions, and midsize compa­
mes. N1ne of the top ten Fortune 500 
compames and more than 90 percent of the 
largest companies 1n Germany use SAP 
software. 

Along w1th its software systems, SAP oHers 

The SAP product oHering includes integrated 
standard software for organizational struc· 

a wide range of serv1ces. Business analysis 
and system technotogy consulting, lmplemen­
taiiOn support. tra1n1ng, system opt1m1zation. 
remole maintenance and hotline support are 
a few of the customer serv1ces prov1ded by 
SAP. They give yo u the security of expert 
ass1stance '" each phase of the proJect · 

tures that are ma1n· 
frame-onented IR/2) 
and for clienvserver 
architectures (R/3), in 
wh1ch the appl1cations 
can be distnbuted to 
hardware from diHerent 
manufacturers. 

With their extens1ve 
functionality and h1gh 
level of integration. 
SAP software products 
cover all bus1ness 
reqwements. Logical 
processes are linked by 
department and area, 

/ 
and complete transac-
tlon sequences are 

from the imt1al research 

1 N F O R M A T 1 O N S E R V 1 C E stage through to 

a Annuat report 

e R/3 global brochure 

• R/3 Bas15 System 

.a ABAP/4 Oevelopment Workbench 

., R/3 'Accountlng 

'1 R/3 Executive lnformatJon System 

a R/3 Pro¡ectsystem 

e R/3 Human Aesources 

Funcnons brochures w1th 
deta1led information on the 
separate LoglstJcs modules 

ti The All1ance of R/2 and R/3 

e R/2 overv1ew brochure 

Call or ·.-mta us 11 you would l1ke any ol ttrese orocnures. 

SAP AG Mar~ellnQ 

Po Bo1 1641 69165 wauaor1. Ge·r1any 
Tel ,_.:916227 34-3838 Fax ¡ .. Jg) 6227 34-3727 
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implementatlon and 
productive operanon, as 
well as during change­
overs and release 
updates . 

lf you would like more 
1nformat1on about SAP 
and its products. please 
contact the nearest 
SAP oHice or use our 
1nformation service. 
(Refer to the box on 
th1s page.) 

We look forward to 
speak1ng w1th you. 
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::> SAP 
HEADQUARTERS 
SAP Aktlengese,lsci'Olft 
PO Box tA61,0-6!l185Wal!aorl 
Neurons!rasse ;6, 0·69190 w;:;1Jaort 
Tel -~9162 271 34·0 
Te!ex 466 004 sao a 
Fax -49162 271 34. ¡ 2 82 

~ SAP 
INTERNATIONAL 
AMERICA 
SAP Amenca lnc 
Coroorate Heacauarrers 
lmernauonat Coun Three 
300 Stevens Dr,ve 
USA-Phliadelon,a, PA 19113 
lel +11610/521-.:500 
F.1x -1/6101;l?1-..!q10 

S.:..? Amenca lnc. 
Norrheast Reg1on 
lmernauonal Courl Qne 
1 DO Stevens Onve 
USA-Pt'lllaOe!onla. PA i9113 
Tel ... 1/610/521·4900 
Fax ... 1/61 01 521 ·6290 
SAP Amer1ca lnc. 
Nonnwest Reg1on 
950 To·.ver Lane. 12th Floor 
USA-Foster c,r¡. CA 94404-2127 
Tel. -1/415/637-1655 
Fax •1/415/637 -9592 
SkP Amer1ca lrc. 
Soumwest Reg1on 
..!cOO MacArmur Slvd 
USA-Newoon Beacn. CA 92660 
Tel. ... 1/71.!/ 955-7943 
Fax ... 1/714/ 955-7906 
SAP Arnenca lnc. 
Soutnern Reg1011 
S1x Cuncourse Pari<Way 
USA·At!anta. GA 30328 
Tel. -1/t.Q.!/253-2900 
Fax- i/4.04/353·2950 
SAP Amenca lnc. 
~.~10west Reg:on 
5 '1/estorook Coroorate Cemer 
:8::. F'oor 
USA-West cnester.IL 60154 
Tet •117081947-3400 
Fax ... lfiQB/947-3404 
SAP AmeriCalnc. 
Texas Dtfic.e. trvmg 
22 West Las Colinas Boulevartl 
Swte 1650 
USA-IMng, TX 75039 
Tet •11214/4441-2550 
Fax+ 1/214/401-4091 

SN' canaoa tnc 
4120 Yonge Street. Su1te 600 
CON·Norm VOI'il. 
Ontar10 M2P 288 
Tel. ... 1/416/229·0574 
Fax •1/4161229·0575 
SAP canaaa lnc. 
'Nesrern Reg1on 
400 3ra Avenue S.W. 
Sul!e 1515 
Canterra Tower 
CDrJ-Calgal)', AIDerta T2P 4H2 
Tel ... 1/4031269·5222 
Fax ... 1/403/ 23~-8082 

SAP CJr.aaa 
SAP Ou.:oec Atiant1c Canaoa Ot11ce 
.380 SJ¡nt-Ar.:ome Street W 
Su1;e 7.300 
Mon;real r!2Y JX7 
Tel +1151..1'350-7200 
FJX •1151 Ji 350-1500 

SAP Mex1.:o S A OE C V 
!ns1.1rgemes Sur 1 787 30 Floor 
Mex-1020 .1.1ex1co. O F :o.smto t-'eoeral) 
Tet (-5\327·'5203 
Fax ( .. s) 327 ·5232 
SAP Bra5111a L TOA 
Aua Oumtana. 950 
SJ.oPaulo QJ567-011 
Bamo BrooKlin 
Tel (+11)5308216 
FAX ( ... 11) 5336832 

EUROPE 
SAP Ges m o H. 
Staalauer Srr 54 
A·1221 W1en 
Tel .,..aJ/1/2 20 55 11 
Fax "~2./~.' 2 ~~ s: 1: ~22 
SAP Ges. m. o. H. 
L.anggasse 9a 
A-4020 Unz 
Tel .• 43/7 32160 oa 60-0 
Fax ... 43/7 32160 04 60-11 
SAP Ges m.o H 
Lo:ger Straee 220 
A-5071 Salzourg 
Tel. ... 43/6 62185 36 87 
Fax +4316 62185 36 87-22 
D-¡nason KFT 
Bartt3J u 54 
H·11 15 Buaaoest 
Tel ... 36/11267-1295 
Fax •36/1/ 166·22 85 
N. V. SA? Betg1um SA 
2. Bid de la Woluwé 
8·1150 Bruxelles 
Tel ... 32121 7 72 51 oo 
Fax ·32121 7 72 so 51 
SAP Oanmarx AIS 
R1ngager 48 
DK-2605 Bronaoy¡Cooennagen 
Tet .. .oS/431 ~3 39 oo 
Fa>: •45/431 43 16 88 

SAP FranceSA 
"Les Otvmo1ades" 
10/12 A ven u e des Olvmotaaes 
F-94132 R:Jmenay-sous·Bots 
C<de• 
Tel •33/1/49 74 45 45 
Fax +-3311/48 75 20 96 
SAPilai'¡SpA 
Centro 01rel!Ofla!e Cotreom 
V1a!e Colleom 17 
Palazzo Onone 3 
1-20041 Agrate Bnanza;M1Iano 
Tel ... 39/39/60 91 001 
Fa>: +-39/39/60 91 005 
SAP Neoertana B.V. 
Bru1Stens1nget 400 
NL -5232 AG's·Hertogenooscn 
p o. ""' 3292. 
NL-5203 DG's-Hertogenooscn 
Tel. •31173148 55 oo 
Fax •31/73141 91 30 
SAP Norge 
Posttxlks 58. F¡OOVeten 1 
N·1322 HOVik 
Tel ..47/67/53 04 30 
Fax .. 47167/5.3 67 82 

AIS EDB 
P.B. 1390kem 
Ulvenve1en 88 
N·0509 Oslo 5 
Tel. ... J7/21 72 80 oo 

Fax -47121 65 J 1 07 
SAP ESPAÑA Y PORTUGAL 3 A 
EOifiCio foue P•casso 
?za PatJto Ru1L P1casso Strl .JO 
E-2a020 Maano 
i'el •34/i/5 56 14 nn 
Fax -JA/1/5 56 J<l 06 

SAP ESPArJA f PCRJ1JGAL S Jl. 
forre Marote 
Carrer ae la Manna 16-13, 1 ¡ BtC 
E·08005 Barcelona 
Tet -3413/2211314 
Fa.11 ... 34131 221 07 19 
SAP ESPAÑA Y PORTUGAL S A 
EOJIICIO Siemens 
Estr NaCIOilal117, Km 2.6 
P-2700 Amaaora 
Tel. ... 351/1/ 417 -J379 
Fax ·351/1/ 417 -43ao 
SAP Svenska A8 
Box 12297 
Gustavslunasvagen 151 
S-1 0227 S!ockholm 
Tel .,.JG/8/80 96 ao 
Fa.ll ..,Jfi/a/ 26 ?? 7R 

5.lP (SWJtlerlanúl AG 
Leugenesu. 6 
P0.8oK130 
CH·2500 61el6 
Tel ·41/321427111 
Fax ... 41/32/42 72 11 

SAPCRsro 
Nove 8UIOVIC8 
Za mototecnnou 971 
CZ ·15500 Prana 5 
Tel ·4212/5 61 48 92 
Fax .,.42J2/5 61 .1a 91 

SAP IIJ.K) l.Jm1lecl 
7, N~SQuare 
Bea:Ont Lak.es 
Fettnam 
G8-M1ddlesex. TW14 BHA 
Tel. •44/81/a93-2893 
Fax +441a1/44-i200 
SAPAG 
Preastavltelstvo v Moskve 
v Duro OG Banka 
ul M1tnaya 3 
1 17049 Moscow 
RUSSia 
Tel .. 7/95/230-6079 
FAX •7 /95/ 230-6303 

ASIAN PACIFIC AREA 
SAP Asta Pte Lta 
152 Beacn Roaa 1125-00 
Gateway East 
SGP-S111gaoore 0718 
Tel. •651292 49 71 
Fax +65/292 6717 
SAP Chma/Hong t<ong 
22JF As1a Onem Tower 
Town Place. 33 Locktlan Roaa 
WanehaL Honq Kong 
íet ... a 52/B 66 0138 
Fax ...a 5218 66 0003 
BangkOk Reoresentaove Office 
23rd Roor CP T CM'el' 
313 Silom Roaa 
T -Bangkok 10500 
Te! •66/212 31 06 13 
Fax +66121 2 31 04 .19 

SAP Data Process1ng (Malays1a) 
Sdn Bnd 
Lener BoK 14 
14/Fioor Bangunan Ara o- Malays¡an 
55 Jalan Rata Chulan 
MAL-50200 Kua1a Lumour 
Tel. ·601312 01 32 33 
Fax ·60/312 01 26 88 

SAP JJOJn C<J Uc. 
Looo-~17-: ':l :s 
9-15 Ka1gJn :',-c~ome. Mm.n~-1\u, 
J-Tokyo 108 
Tel -8113/ ::..:.:o-2001 
Fax .. 811315..:..:c.2o2: 

s;.p Be:¡,ng R~oresen:al!Ve Qt:,,:e 
R¿gus Bus1ress Cen;er 
1n Be:11ng Lu~ar.sa Cen:er 
50 LJangmaOJ2.0 .1oaa 
Chaoyang 01s:nct 
8eiJII1g PRC 1000 ¡ 6 
Tel. ·8611/.:65· i325 
Fax +86/1/ .:55. 1240 

SAP Ausrra·1a P!J' Ud 
Level 8. 67 Aioen Ave. 
AUS·Chats.'IOOO ~ISW 2067 
Te! .... 61/2/4151700 
Fax ·61121 J15 1677 
SAP Ausua11a P~¡ !..~O 
Level 3. 564 S! ,<:1.'0a Roo.d. 
AUS-Melbourr:e 'IIC 3004 
Tel •6113/521 7177 
¡:ll.ol ... ¡jj,,j¡ :;¿ 1 i ,,:¡; 

AFRICA ANO MIDDLE 
EAST 
SAP SA (Pty¡ L:O 
Dunkeld Crescent Norm 
Cnr. Altlul)' & Jan Smuts Ave. 
ZA-Dunkela West 2196 
Tel •27/11/8 80·67 75 
Fa.11 •27/11/8 80-65 35 
SAP SA ¡Pty¡ ua 
Meropol1tan L1fe Buildmg 
2sm Poo< 
7 Caen Steyt:er Avenue 
P0Box4716 
8000 Cace TQ'.vn 
Tel. +27121/.118-2860-7 
Fax ... 27/21/ <1; 9·9583 
W SA (Piy) L:d. 
4tn Floor,MornJilgSide Chamoers 
51 O. W1ndermere rtoaa 
ZA·Ouroan .1001 
Tel ... 27131/231:57 
Fax .2713112329.!7 
SAP Arao1a 
Saud1 AraOia .' Gut: Peg1on 
Jam¡oom Cemer 
PO Box 4836 
Jedaan 21412 
Tel. (•2) 660-82,1 
Fax \+.!1 b60-i/5i' 
SAP Ara01a 
Saua1 Ara01a 1 Gutl !=leg1011 
P.O. Box 3318a 
OUDal 
UA E. 
Tel. (+9711 431-,)777 
Fa.11 (•971) J31 •:.110 

SAP AraD Interna: 01a1 
Ak.t1engesellscna1 
Ausrrasse 15 
Fl-9490 Vaauz 
Te1 (+751237 -~;a 
Fax (+751237 1837 
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FACUL TAO DE INGENIERIA U.N.A.M. 
DIVISION DE EDUCACION CONTINUA 

DIPLOiliiADO EN INGENIERIA DE PRODUCCION 

MODULO 111: PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION 

CONTROL DE INVENTARIOS 

EXPOSITOR: ACT. ISABEL P. AGUILAR JUAREZ 
Palacio de Minería Calle de Tacuba 5 Primer piso Deleg, Cuauhlémoc 06000 México, D.F. APDO. Postal M-2285 

Teléfonos: 512-8955 512·5121 521-7335 521·1987 Fu 51().(1573 521-4020 AL 26 
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Case A 

MIDAS CANADA 
CORPORATION* 

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

• is encouraged to read the cases lar a luller appreciat1on olthe points ol view we are 
trymg to express. 

The MIDAS Canada Corporalion is a wholly owned Canadian subsidiary of a larga 
international conglomerare w1th head offices rocatad in England (see Figure 1 ). The 
company·s Canadian facilities. namely, an assembly plant and warehouse, were 
locatad in Toronto. Ontario. 11 distributed. in Canada and the United S tates. "Super­
chrome" branded high-technical, quality-sensitized films, papers, and processing 
chemicals from a modern. highly efficient plan! in Germany where an active ongoing 
product research and development program was maintained. From Japan. MIDAS 
importad "Takashi" branded X-ray Systems which it installed and maintainad 
through service contracts in hospitals and private clinics. The Canadian company 
also assembled, under license from MIDAS lnternational. two lines of film process­
ing equipment: the manually operated MIDAS Stabilization Processor, usad tor 
rapid development of black and white papar, and the Midamatic, a much more 
expansiva automatic rapid processor of X-Ray film. 

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

The industry in Canada was dominatad by one larga company and was served by 
seven other companies, one of wh1ch was MIDAS. Keen competition was prevalen! 
both asto price and technicar quality. Most customers displayed fierce brand royalty 
and were quite proficient in the1r ability lo judge the technical quality of a film, a 
processing chemical, or a paper offered for sale. 

The Canadian company usually employed more than 60 persons and had an 
annual sales of ovar $8 mi Ilion. 11 was organizad into tour sales divisions: the X-ray 
Film Oivision, the Professional Products Oivision, the Industrial Products Oivision, 
and the Equipment Division. The organization chart is given in Figure 2. 

·rhe MIDAS cases describe actual declstons systems which are based on consulling e'l'periences of 
the authors. They do not describe the Sttuat•on at any srngle campan y. but are tn lact a compendium ot 
actual sttuations whiCt'l have been compressed into the enVIronment of a single firm and tndustry lar 
discussion and •Ilustrativa purposes. The cases are nottnl&nded as presentat•ons al euher effectJve or 
inetfective ways al handhng admtn.stratJve problems. 
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PLANT IN GERMANY 

Profess•onal, X-Ray, 
Industrial Products, 
MIDAMATICS Paru 

WarehoiUe 1 Assembly 

DOMESTIC SUPPLIERS 

Standard Pans for 
MIDAMATICS and 
PROCESSORS 

HEAD OFFICE OF 
1 Plant 

e--+-....;.;¡¡;;;.._-t-~ CUSTOMERS 
____ .:::t:=,_____ Hospnals, Oinu:s MIDAS INTERNATIONAL 

IN ENGLAND 
Offic:n fToronto, Can) 

FIGURE 1 Product Flowchart 

TABLE 1 Compositlon ot lnventory lnvestment for Midas Canada Corporation 

Annual Finiabed Gooda 
No. Salea- Total Worlr. 
oi Tumover 1984 lnventory Cycle Safety in 

Diviaion s.k.u. Ratio• Forecaat (3115184) Stock Stock Proceaa 
(!) (2) (3) (4) (5) (6) (7) 

Equtpment 644 8.84 $5. t 68,000" S 453,t00 S 50,800' St23.300' St53,000" 
X-ray 2f17 3.93 690,000 t05,300 32,700 7t,400 
lnduslrial 403- 3.89 t,070,000 t65, tOO 46,900 118,350 
Prof&SSJOnaJ 848. 4.20 t,740,000 248.700 72,400 t73,200 
(Obsoleto) 0.00 o t28,000" 

Overall 2.t03 4.73 $8,668,000 $t,100.200 $202.800 $484,250 St53.000 

"Cos1 ol gOOds sold assumed to be 60 percent ol sales. 

"Salas ol spare PII'IS amountad to $968,000. 

'Spare parts o1 Midamatics, Processors, and Takashi systom only. 

"Moslly semifinished Midamalics being assemblad. 

"$91 ,000 ol Midamatic parts and $32,000 ol Processor partS awaillng assembly. 

'Processors onty. 
"Repackagad bulk chemicals only. 

"Estimated value o1 daad stock, currentfy not listad in salas catalogue. 

Professional Photoa­
raphen, ManuflctuR'ts 
of X-Ray Equ1pment. 
Pnnters. Wholesalen. 
Lara:e Reta1l Camera 
Stores. 

Raw Seasonel 
Materiala Inventory 

(8) (9) 

$t23,000" $3,000' 
t,200 
1,85(]11 

3, tilO" 

St23,000 $9,150 

• 
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FIGURE 2 Organization Chart 

i1 
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THE EQUIPMENT DIVIS/ON J 
'1 

The Equipment Division was by lar the targest division in the company. accounling 
for about 60 percenl of total sales. Whereas lhe other lhree divisions acted merely 
as sales agents for products manufacturad in Germany. the Equipment Division sold 
products that it either assembled, or installed itself. The division was divided into two 
functions: the sales office and the Assembly Plan!. The Assembly Plant consisted 
of 17 employees reporting toa manager. Four salespersons anda manager oper· 
atad the sales office. 

Stabilization Processors were assembled from standard parts available in Cana· 
da. In the case of Midamatics, 60 percent of the components were importad from 
Germany, with the remainder being available from suppliers in Canada. Spare 
parts tor the repair and maintenance of existing Processors and Midamatics were 
kept in inventory and were listad as "finished goods"; see Table 1, columns 5 and 6. 
During May 1984. 14 Midamatics and 311 Processors were assembled. Parts for 
these machines were stored separately, even though they were identical to the 
spare parts that were used for repairs and maintenance of existing machines. Parts 
for assembly were listed as "Raw Materials": see Table 1, column 8. Company 
policy did not allow any assembled Midamatics or Processors to be kept in finished 
goods inventory. However. because ot production smoothing considerations (to be 
discussed in detail in Case E) during May 1984, sorne assembled Processors were 
in inventory in anticipation of future sales and were listed as "Seasonallnventory"; 
see Table 1, column 9. 

All chemicals arrived from Germany in 800-liter drums or in t OO·kilogram barreis 
and were repackaged and labeled by the Equipment Division in 4·1iter plastic bottles 
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(sold four toa canon) or into envelopes and boxes weighing up to 2 kilograms.and 
sold either singly or up to 6 toa canon. The use of larga bulk containers significantly 
reduced the cost of shipment from Germany. Ouring May t 984, sorne bulk chemi­
cals had been repackaged ahead of immediate needs to help with work load 
smoothing in !he Assembly Plan!. These inventaries became the responsibility 
of the X-Ray Oivision, the Industrial PrOducts Oivision, or the Professional PrOducts 
Oivision, respectively, and were listed under "Seasonal lnventory" in Table 1. 
column 9. 

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

The vice-presiden! in charge of marketing len that 

In the futura we wi/1 haVe 10 keep soma of the more popular original units in stock. 
These installations are notas customized as soma people around here like to think. 
The long lead time between getting the bid and delivery from Japan is hurting us. 
We cannot compete with soma of the largar companies on delivery. and theretore 
must try to beat them on price or on post-insta/la/ion service. We are in danger of not 
e ven being invitad to bid on jobs which require quick turnaround. Forexample, a lot 
of hospita/s are currently in the process of upgrading lheir X-ray systems and 
demand fast delivery once they have mada up lhair mind 10 a/locate soma funds 
lrom lhe budget tor lhis purpose. 

The lnventory Control Manager commented: 

We offer the bast rapair and insta/la/ion servica in tha industry. Our products and 
pricas are competitiva and profitable. However, success has generated its own 
problems; it is getting incraasingly more difficult to promise fast delivery on our 
Midamatics because of the steadily incraasing work load on our assembly facilities 
in Toronto. The Assambly Plan/ is a/ways complaining that our orders arrive in 
bunches instead of being spaced out ovar the year and that we are always rushing 
them 10 get faster delivery. 

1 believe that a good design engineer could look at our Takashi, Midamatic and 
Stabilizer lines and reduce, through product standardization, the numbar of differ­
ent screws, nuts, bolts, and brackets lhat we now keep in inveniOry. 1 think that in 
this way the worlf load in the Assembly Plant coufd probably be made more 
manageable. 

THE X-RAY FILM DNISION 

Two types of X-ray film (rapid process and manual process), in many sizes, were 
sold through nine dealers who also manufacturad X-ray equipment and usually 
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carried a complete line of various technical supplies for hosprtals, clinics, and 
veterinary hospitals. Sorne film was sold directly to the federal and provincial 
governments and to largar hospital group purchasing departments through competi· 
tive bids that quoted prices that were close to !hose charged to MIDAS dealers. All 
X-ray film was manufacturad in Germany, where it was datad upon manufacture. 
Each quantity of film sold subsequently received a further coda number which 
recordad the date of sale to a MIDAS dealer. According to the lnventory Control 
Manager, 

Uke fresh food, photographic sensilized mataríais deteriorare with age. As with .f. 
some foods it is possible to halt the process of deterioration by, for example, -~~ 
freezing. But with most photographic papers and films, it is commercially uneco- :,, . ,. 
nomical to do so. 

The division also sold chemicals that were usad to develop X-ray film. These . 
included liquid developers, fixers and starters, and various powdered substances. 
Chemicals were packed by !he Equipment Division from bulk shipments made from 
Germany. 1·· •: ' • 

In addition to the above fast moving items.the X-ray Division al so solda varietY of 
supplementary products. These consisted of Tungsten screens, used by techni· 
cians to gel better contras!, and cassettes which made it easier to handle film. 

THE INDUSTRIAL PRODUCTS DIVISION 

In additlon to X-ray film, MIDAS Canada distributed specialized films and stabiliza· 
tion papers, along with dry and liquid developing chemicals, to industrial printers, 
craft jobbers, and large in·house captlve printing shops. Four company salesper· 
sons callad on the largar offset printing, letterpress, and rotogravure plants in 
Canada and in the northem portien of the United States. In addrtion, about one-third 
of !he division's sales were handled through wholesalers who sold a variety of other 
kinds of printers' supplies. 

PROFESSIONAL PRODUCTS DIVISION 

This division sold 90 percent of its products to wholesalers who, in tum. supplied 
retail camera stores. Products included general-purpose photographic films and 
papers, stabilization papers, general·purpose flat films, black and while roll films, 
and a variety of dry and wet developing chemicals. A total of 849 s.k.u. were kept in 
inventory, including 10 s.k.u. of "Superchrome" film, which were kept in a specially 
designad, climate·controlled room kept at 2 degrees centigrade, under lock and key. 
These rtems were display transparency color films available in flat or in roll form 
and usad by professional photographers. Only a select, small number of profes­
sional photographers bought these films directly from MIDAS. These very expen· 
sive films had a lite of less than 12 months and were considerad by professional 
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photographers to be at the forefront of curren! technological development. The 
lnventory Control Manager commentad that 

1 don 't Jet anyone else handle these films but myseff. 1 worry at night about that dam 
air-conditioning unit failing on me. With good reason, we jokingly refer to the 
climate-controlled room as Fort Knox. 

PRODUCT IDENTIFICATION 

All stock ~eeping units were identifiad by a 3-letter, 3-number code. The first letter 
identifiad the selling division: X for X-ray, 1 for Industrial Products, P for Professional 
Products, andE for the Equipment Division. The second letter recordad whether the 
product was producad for stock by the plant in Germany (Code: S) or was manufac­
turad to order (Code: M). 11 the item was available domestically in Canada, the 
second letter was codad O. 

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

COMPANY POUCY REGARDING INVENTORIES 

No written, formal set of guidelines existad regardlng the control of inventaries. The 
final responsibilily for inventory management restad w~h the company' s Comptrol· 
ter. The Comptroller believad that 

Because there is no certainty ol how customers wi/1 store our films .. ·. our own 
stocks must be kept as low as possible, consistent of course with maintaining 
reasonable customer delivery. Therefore at any time, we try to maintain severa/ 
orders outstanding on the plant in Gennany for the same stock keeping unit. The 
basic idea is to keep a steady flow of material moving from Germany to our 
warehouse. In this way the stock sits for only a short time on our shelves befare 
being sold-about 3 months on average. Besides, by doing this, we keep our book 
inventaries /ow. The head office in England does not invoice us until 30 days alter 
the date ol shipment from Gennany. As a resufl, the more stock we keep in the 
pipeline the better we look on the balance sheet. 
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Case B 

MIDAS CANADA 
CORPORATION* 
In this case we describe how inventory transactions were recordad and how the 
level ol inventory lor each ol the 2103 s.k.u. was monitored. Also describad is the 

" .warehouse receiving, preparation, and control system. 

THE /NVENTORY RECORDING AND CONTROL SYSTEM 

·• 
The inventory recording and control system al MIDAS was manual and was basad 
on a commercially available "Venical Visi-Record" card system. For each s.k.u. 
lhree cards were kep11n sequence in a bin on wheels (also callad a lub lile) which .;·• ···o'" 
was localad in lhe Stock Keeping Clerk's ollice. These lhree cards were calied :.. , e·;:, 
lhe Record Card (Figure 1 ). lhe Travel Card (Figure 2). and lhe Backorder Card 
(Figure 3) . 

The Record Card (Figure 1) recordad !he dates ol alltransaclions in cólumn 1. the , · 
Sales Order or Purchase Order numbers in coluinn 2. lhe quan111ies received in 
column 3. and lhe balances on order in column 4. In column 5 was recordad lhe 
number issuad on a panicular sales order. In column 6 lhe cumulalive number ol •.. 
unils issued during the current month lo dale was calculalad. ••·•· 

Balance on hand was recordad in column 7. Column 8 was reservad lor recording 
any quanlilies lhal were held in abeyance lor an imponanl expected order or 
demand butlor which a sales order had nol as yel been issuad. The last column 
recordad lhe balance available. which was calculated lrom: 

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

For example, on Figure t. on M ay 28 lhree unils oiiMM-1 77 were issued vi a sales 
order number 73149, resulling in a total issued lo dale ol 129, a balance on hand ol 
· 273, and a balance available ol 673. A total ol400 u mis remainad on order lrom lhe 
plant in Germany. Similarly, on June 4 an order lor 1 20 unlls was placed on purchase 
order number 35373. On June 5 a shipment ol 200 units arrived as a resull ol 
purchase order number 34999, placad severa! weeks earlier. 

On lhe top right-hand cerner ol lhe Record Card was recordad the allowad 
mínimum balance available. 11 lhe balance available droppad lo or below lhe 

"The MIDAS cases descnbe actual decis•on systems that are based on the ~onsurr.ng expenences of rhe 
authors. Theydo nor descnbe !he s•tuat•on at any s•ngle company, but are'" lacta compend•um ot actuaJ 
situations that have been compressed mto lhe envrronment ot a srng/e lmn and •ndustry lar •llustrat•ve 
purposes. The cases ara nor intended as presentauons al e•ther effect•ve or •netrective ways al handhng 
_adminlstrabve problems. 
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specifiad figure, then this was a signal for placing an order for more units. The 
minimum available balance for IMM-tn for June was given as 606. The order 
placad on June 4 was placad at an available balance level of 630 units. Apparently, 
the lnventory Control Manager decidad to place the order at that point rather than 
wait a few more days until the balance available dropped closer to 606. · · 

Also on top of the Record· Card were listad the retail list price, the cost of · · 
IMM-tn ro MIDAS Canada, and the prices chargad to dealers as a function of - · 
their annual dollar purchase volume from MIDAS. On the top left-hand comer of the : 

• card was recordad the number of Record Cards that had been filiad for a particular • _ 
s.k.u. The Record Card illustratad in Figure 1 was the 30th card to date that had been ;~ '; 
used to record transactions regarding IMM-177. ··:,' •. 

When !he balance available (column 9, Figure 1) droppad below the minimum 
balance available allowad, listad on top of the Record Card (i.e., 606 for IMM-177), · ··' 
the lnventory Clerk pullad the Travel Card (Figure 2) from the vertical tub file. The 
clerk recordad in column 1 the curren! balance available (from colümn 9 of the 
Record Cardt. the date in column 2, añd suggestad an order quantit)iin colú_mn 3, ·,. _·::' 
Then he sent the Travel Card to the lnventory Control Manager who determinad the · .. '· 
actual quantity ro be orderad. The lnventory Control Manager in turn recorded the 
date on which he processad !he order in column 4 and placad his inl!ials in column 5. 
His decision as to the quantity to be orderad appeared in column 8. In the past the 
lnventory Control Manager had usually ordered the difference between the maxi-
mum balance available which was listad on the top right-hand comer of the Travel 
Card (for exampte. for IMM .. 1n, the maximum was 757) and the current balance. ·­
available as given in column t.· However, he was free to round off the actual quantity -
ordered or to ignore the rule ~. in his opinion, impending futura events made an 
altemative quantity more attractive. This was especially true for special items such 
as Superchrome and the more expensive, slow-moving Professional and Industrial 
Products. For such items !he lnventory Control Manager admittad that he went 
completely "by the seat of his pants." He reliad heavily on his intimare knowladge of 
!he industry, his customers and suppliers, some of whom he had dealt with over 23 
years. 

Note that column 1 of Figure 2 is actually labelad "Balance on Hand ... In the past 
!he lnventory Control Manager had basad his ordering decisions on the balance-on­
hand figures, as suggestad by the Vertical Visi-Record card system. Alter a while he 
found it very difficult to keep !rack of outstanding orders and startad to base his 
decisions on the balance available figures. As a result. column 1 of Figure 2 was in 
fact mislabellad on all the Travel Cards. The lnventory Control Manager was some­
what unsure whether he had done the right thing: 

/'ve a/ways wondered how other people who use Visi-cards manage to make 
decisions using The Trsvel Card as it wss original/y intended? 

"The derenmnation ol max•mum and m•mmum levels or balance available w111 be d1SCUssed 1n Case O o1 
MIDAS Canada Corpora11on. 
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FIGURE 2 MIDAS Canada Corporalion-The Travel Card 
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Alter determining !he order quant1ty the lnventory Control Manager sent lhe 
Travel Card ro lhe purchasing department. There a clerk typed up a purchase order, 
entered the purchase order number in column 7 of Figure 2, and returned the Travel 
Card to the lnventory Control Clerk, who then updated the balance on order columns 
on both !he Record and Travel Cards. 

For example, on January 24, 1984. the lnventory Control Clerk noticed that the 
balance ava1lable had tallen ro 487, which was below the mínimum allowed tor 
January.' She pulled the Travel Card and sent it lo lhe lnventory Control Manager 
who processed the order on January 26. agreeing lo place an order for 200 units. 
The Travel Card was then sent ro purchasing where a purchase order number of 
34999 was assigned and a purchase order was typed u p. Then the Travel card was 
returned ro the lnventory Control Clerk who updated the balance on order from 300 
~~- -

Also recorded on the Travel card was the arrival of orders. When an order had 
· been received and checked by lhe warehouse. a copy of the accompany1ng packing .:o 

slip was torwarded ro the lnventory Control Clerk. Note that on the bottom line._ót . :. · ... + 
Figure 2 a quantity of 200 units on purchase order 34999 arrived on June 5, reducing ·- ·-
the balance on order to 320. , · •· · 

¡ 
On the top of lhe Travel Card were recorded the maximum and mínimum 

allowable available balances, as well as the vendor's name. his pncés. and the ... -
.: estimated lead time needed to get delivery. IMM·tn was supplied exclusively by 

the MIDAS lnternational plan! in Germany. When more !han one vender was 
available, such as tor sorne domestically available parts tor the assembly ot Mida· 
matics and Processors, the lnventory Control Manager was responsible tor deciding 
which vender would gel an order. In such cases he would record the vender number 
under the column headed "V," along with the price per unil and promised delivery 
dates in the appropriate columns. 

During the secondweek of March 1984 IMM·1nwas out of stock. In such cases 
the lnventory Control Clerk filled out the Backorder Card (Figure 3) and notified the 
lnventory Control Manager. Customer sales orders that were on backorder were 
listed in the order they were received. Note that once the delayed order arrived on 
March 15 (see Figure 2) the backorders were filled in the same order that they had 
been received. In this particular case the lnventory Control Manager dispatched a 
panel truck to pick up the order from the railway station rather than wa1t for regular 
delivery. The extra cost of expediting the order in this manner was charged lo the 
Industrial Products Oivision, whose product was involved. 

THE WAREHOUSE RECEIVING, PREPARATION, ANO CONTROL SYSTEM 

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

"Each month has a d1fferem set of max1ma and m1n1ma. wh1ch Mil be discussed 1n Case O. 
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FIGURE 3 MIDAS Canada Corporation-The Backorder Card 

mail. The packing slip, !he invoice, and the original purchase order were comparad. 
Only il discrepancias were noted, was the box openad to determine its exact 
contents. Otherwise the boxes were storad without being openad. A copy ol the 
packing slip was sent to the lnventory Control Clerk to notify her ol the arrival ol 
orders. 

For each arriving box a Case Card (see Figure 4) was preparad by cuning the 
description ol its contents lrom the packing slip and pasting it on a 4 x 6 inch file 
card. (Cut and paste was usad to minimiza clerical errors.) Each carton also 
receivad an identifica! ion number. Under such a system, inventory ol the same s.k.u 
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Case No. 7664 

17 XMF-014 
100 IMM-177 

7!5 XMF-038 
4 PMP-747 

JO PMF-198 
SO PMF-231 

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

could be locatad in severa! different cartons. For lhis reason a Case Control Card 
(see Figure 5) was also preparad listing the dale of arrival, the quanlity. and the 
carton numbers where stock pertaining lo a particular s.k.u. was locatad. lnventory 
was storad in cartons, because in lhis form il took up less space and providad a 
simple first-in, first-oul svstem of stock use. 

Aboul one month's sales of inventory was keptloose on metal shelves from which 
stock pickers daily compilad orders lo be sentto customers. No record was kept of 
how much of a particular s.k.u. was lefl on the shelf al any momenl. lt was lhe 
responsibility of the warehouseman lo visually keep the shelves stockad from the 
packing cartons describad above. To guide the warehouseman, on the adge of each 
shell, directly under lhe producl's localion, was recordad lhe amountthat repre­
sentad approximately one month's sales. When a shelf location became depletad, 
the warehouseman consultad the Case Control Card for that particular s.k.u. He 
recordad the date on the card and the quantily of stock. he was removing from lhe 
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carton in question. For example, according to Figure 5, on February 7. he removed 
t 00 units of IMM-177, leaving a zero balance in case 7664 which had arrived in the 
warehouse on January 11, 1984. Upon removing the 100 units from case 7664, he 
also recordad this fact on the Case Card (Figure 4). 

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

The present system seems ro involve a tremendous amount of paper handling, 
recording, and checking. Even with al/ this activity we seem to lose considerable 
amounts of stock, through pilferage 1 presume. Alter a/1, everyone is interested in 
photo'graphy to some extent. Although 1 must admit that some stock just gets lost in 
the boxes and is found much later e1ther damaged, too old to be sold, or is no longer 
in our sales catalogues. Surely the present system could be improved on! 

,, 
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Case C 

MIDAS GANADA 
CORPORATION* 
Four times a year each of the managers of the tour sales divisions preparad Sales 
Target Reports that estimated the dollar sales by quarter tor each major product 
category for the 12-month period ahead. (See Tabla 1.) The lnventory Control 
Manager, in turn, preparad from the Sales Target Reports a number of reports that 
became the bases for planning. One set of summaries, called Purchase Bud!Jals, 
.he submitted lo production planners in Germany. Purchase Budgets stated how 
many square meters in total of each type of photographic papar, for example, 
MIDAS Canada was going lo buy in each of the next tour quarters. The sales of 
individual s.k.u. were not forecasted on Purchase Budgets; only major product 
groupings such as major grades of paper and bulk chemicals were projected. The 
quantities stated in the Purchase Budget for the most imminent quarter were 
considerad lo be firm commitments; subsequent quarterly estima tes could be modi· 
fied later on if the need arose. 

He also usad the Sales Target Reports to prepare Sales Forecasts (in units) for 
the Assembly Plant, from which the Master Plan for the Equipment Oivis1on was 
compilad twice a year. The Master Plan stated the number of units or each product 
line that were to be assembled or repackaged each month, how many workers were 
required lo carry out planned production, and how much inventory would be carried 
from one month to the next. In converting dollar sales estimates to units the 
lnventory Control Manager used a number of rules of thumb. He figured that on the 
average a Processor would sell for $500, a Midamatic for_$25,000, and that bulk 
chemicals would yield approximately $4 per kilogram or $0.50 per litar. 

According lo the lnventory Control Manager: 

A lot of discussion goes on betwaen the Sales Managers and mysalf befare the 
Purchase Budgets are preparad. ldon't accept the Sales Targets at faca value. As 
averyone knows, sales personnel are eterna/ optimists. 1 have bean in this 
business 23 years and have a pretty good fee/ for what is reasonable and what is 
not. Unfortunately, because of the Jarge number of products, 1 don't ha va tha time 
nor tha labor to actual/y go back and check in detail the sales history on aach 
product every time.Now and than they slip one past me. 

·The MIDAS cases describe actual decision systems that are basad on the consulting experiences of the 
authors. They do not descnbe the situation at any single company. but are in tact a ccmpendium ot actuaJ 
s•tuations ttlat hava been compressad into the environment ol a singla firm and 1nduslly ter 1Uustranve 
purposas. The cases are not intended as presentat1ons of a•ther effective or •netfectiva ways of handling 
administrativa problema. 
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TABLE 1 nming ot Sales Targel Reports 

Time of Preparation 

Oclober 
January 
April 
Ju/y 

Period Estimated 

January 10 December 
Apri/ lo March 
July lo June 
October lo Seplember 

SALES FORECASTS OF INDNIDUAL "EMS • 

For most of the 2103 s.k.u. in inventory no forecast of futura sales was made. 
Once a month the lnventory Control Manager and the Comptroller, along with 3 
assistants, reviewed the sales of all items by summing lhe sales ovar the most 
recent 5-month period using the data recordad on Travel Cards (sea Figure 2. 
Case 9). These 5-month totals became the bases for determining order points and 
order quantities that will be discussed in Case O. 

These monthly sessions usually lastad two 12-hour days and were referred to 
as "marathons." 1t was generally agreed lhat the manual updating system was 
becoming overly burdensome. Ouring !he year the head oflice Computar Center 
in England started to summarize past sales ot individual s.k.u. and product groups in 
an eftort to help out. Unfortunately, these computar printouts arrived in Toronto 
sometimes severa! months out ot date and utilizad methods that were not com­
pletely understood by the Toronto oflice. As a result, MIDAS Ganada was con­
sidering, during the latter part ot 1984, the installation of a small computar ot their 
own to handle all the record keeping, sales forecasting, and arder generation cur­
rently being done manualty. 

Stock keeping units needed for the assembly of Processors, Midamatics, and 
Takashi Systems were "forecasted" diflerentty and were nota part ot the marathon 
sessions. Four times ayear the lnventoryControl Manager calculated the number of 
assembled products (Processors, for example) that would be sold in a particular 
month from the Sales Target Reports. Then, in tum, he broke down each Processor 
into subcomponents and parts that had to be ordered. For example, each Processor 
consisted of 4 EOM-001 parts, 1 EDM-oo2 part, 6 EDM-003 parts, etc. By multi· 
plying the number of each s.k. u. needed per Processor by the number of Processors 
forcasted for any month, he was able to determine the total number of each s.k.u. 
needed each month to meet the assembly schedule. Such a procedure, commonly 
referred lo as explosion into components, was one ot !he key factors in the Assembly 
Plan! planning system. The lnventory Control Manager kept no safety stocks in 
assembly parts, and ordered only enough parts to mee! the demand per month 
fonacasted through explosion of predicted demand for Processors, Midamatics. and 
Takashi Systems, because he felt that the exploslon method ot forecasting yielded 
quantities that were almost certain to accrue. 

For soma ot the most expensive s.k.u. (A items) neither of the above two 
procedures were usad. For specialty items, such as Superchrome, which were kept 
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locked in a climate·controlled vault, !he lnventory Control Manager preparad sales 
estimares every month by telephoning sorne of his key larga customers and asking 
them lo estima te their needs for a one-month periOd, two months ahead. (1! took 2 to 
4 weeks lo receive delivery from Genmany for specialty items such as Super· 
chrome.) These estimares were considerad as commitments by the lnventory 
Control Manager, who guaranteed delivery of orders up to the level estimated by the 
key customers telephoned by him. lf a key customer habitually overestimated his 
actual sales of specialty items. then !he lnventory Control Manager either dropped 
him from his list of customers whom he telephoned or asked the customer to sign a 
sales order that committed him to a fixed order quantity. The lnventory Control 
Manager usually ordered 1 O to 20 percent more of each specialty item than was 
estimated by the customers whom he telephoned. Customers not on his telephone 
lis! had to take their chances of getting their orders serviced rrom the 1 O to 20 
percent increment which he added to the committed orders. Committed.orders were 
recorded separately as "'Quantities Allocated"' on the Record Card (see column 8. 
Figure 1, in Case 8). " 

For the remaining specialty items the lnventory Control Manager assumed that 
the demand this year would be approximately the same as last year. In such cases 
he defined last year's demandas being !he su m of actual sales plus the number of 
backorders (see Figure 3, Case B) that were not filled. Only under unusual circum· 
stances did he depart from this procedure, by multiplying last year"s demand by an 
additional factor, in response to infonmation that carne to his anention. 

In reviewing the existing forecasting procedures the lnventory Control Manager 
admilted that he found them very time-consuming. He also worried about what 
would happen when he retired from the Company: 

The computar forecasts are of no use tome. Al/ they do is report back tome the data 
that 1 mailed to them in the first place. We wou/d be better off if they took my figures 
and carried out the sums and multiplicalions we have to go through during our 
marathon sessions. But the computar forecasts arrive too late from England to be of 
any use and appear to be less accurate than my own-especially for seasona/ 
items. Apparently they use sorne sort of a mathematical model callad triple expo­
nentia/ smoothing. 1 can't see how they can make up foral/ the intuitiva judgments 1 
have to maka, on the spot, in coming up with my own estimares of futura sales. 1 
sometimes worry about what wi/1 happen when someone, with less experience 
than 1, takes ovar my job when 1 retire. There are not too many of us old t1mers 
around any more. 
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Case D 

MIDAS GANADA 
CORPORATION* 
The company's stated inventory control policy was "to have zero stockouts." Since 
customers could obtain almos! eqUivalen! products in most cases from a competitor, 
it was lhe opinion of the Presiden! of MIDAS Canada that every effort should be 
made to avoid back orders or stockouts. Air freight ata cost of appro~imately $2.50 
"per kilogram was sometimes used to meet the demand from an importan! larga 
customer. However, if a large customer placad an unusually larga order Wllhout 
prior warning that depleted the ava1lable stocks, then it was the company's policy to 
bill him for part of the costs of air fre1ght involved. On occasion MIDAS filled an 
1mportant customer's order by supplying a competitor's film at below retail price. 
thereby absorbing a loss on the sale. 

On slow-moving items company sales personnel were instructed to make no 
delivery promises unt1l they had checked with the lnventory Control Manager. Sorne 
customers were asked to sign a noncancellable purchase order and, if thelf credit 
rating was poor. a depos1t was required before an order was accepted. The lnven­
tory Control Manager triad to order all slow-moving items directly from Germany and 
thereby keep a mínimum of inventory on hand of slow-mov1ng s.k.u. 

LEAD TIMES 

The length of the lead time for receiving delivery depended on whether the plant in 
Germany produced the particular item for stock orto order. Because films tended to 
deteriorate over time. only the more popular items were manufacturad for stock. 
Parts for Midamatics and items sold by the Industrial and Professional Products 
Divisions, which were stocked by the plant in Germany, arrived al the warehouse 
8 to 12 weeks alter an order was placad. Made-to-order items took longar. with the 
lead time varying from t 2 to 16 weeks. The plan! in Germany grouped orders 
whenever possible and shipped them via specially designad containers that could 
be unloaded directly trom a cargo ship onto a railroad flatcar in Halifa~. Nova Scotia, 
and then delivered directly lo the MIDAS warehouse in Toronto, Ontario. 

'The MIDAS cases describe actual dec•s•on systems that are based on consull•ng expenences of !he 
aurhors. They do not descnbe the s•tuatron at any s•ngre company, but are '" raer a eompendJum or actual 
s•luauons that have been compressed 1nto the env•ronment of a s•ngle flrm dild •ndustry tor •llustratrve 
purposes. The cases are not•ntended as presentat•ons of elther etfect•ve or •neffect•ve ways ot handl•ng 
adm•n•straff\l'e problems 

, 
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Superchrome was shipped from Germany by air cargo and arrived at the plant 
2 to 4 weeks alter an order was placed, depending on the work load at the 
manufacturing plant. Superchrome products were made to order. 

All X-ray films were produced to order and receivad special handling throughout 
the production-shipping process. As a result, the lead time for these s.k.u. was 
shorter, varying from 8 to 1 O weeks. The remaining pnoducts sold by the X-ray 
Division had lead times somilar 10 the Prolessional and Industrial Products described 
above. For chemicals, an additional one to two weeks during soma months ol1he 
year had to be allowad, in addition to the 8 to 12 weeks lead time lor delivery from 
Germany, so that bulk shipments could be repackagad appropriately. 

~ 

Takashi products arrived through the port of Vancouver on the west coast ol . _ 
Canada. Most items ordered by MIDAS were stocked by the Japanese manufac­
turar and arrivad from 1 O to 12 weeks alter an order was placed. 8ecause delicate 
optical instruments were onvolvad. extra care was taken throughout shipment to 
monimize breakage. Nevertheless, soma breakage inevotably occurrad and one 
could nevar be su re ol the exact quantity ol goods that arrived safely. · :-

The remaining moscellaneous items and parts, mostly used by the Assembly 
Plant and which were obtainad domestically in Canada, had lead times that vaned 
from zero to two weeks. Many items were available on the same day lrom suppliers 
locatad in the Toronto area, providad MIDAS sent a truck to pick up the goods. 

Lead times lor assembled Midamatics and Stabilization Processors had been 
always less than 2 weeks during 1984. 8ecause ol the increas~ng demand for both 
types of equipment, the company was starting to build soma Processors for finoshad 
goods inventory during slack periods. 

THE DETERMINATION OF ORDER QUANTmES ANO ORDER POINTS 

Once a month, the lnventory Control Manager and the Comptroller, along with three 
assistants, calculated by hand. during "a two-day marathon session," lor all but the 
most expensive s.k.u. and the parts usad to assemble Processors and Midamatics. 
the total sales ovar the most recent 5-month period. The total sales figure over the 
last 5-month period became the order-up-to-quantity (callad the "Maximum" by the 
Company). Whenever an order was placad the quantity ordered was taken as the 
dillerence betwaen the "Maximum" and the currant balance available (see Figures 
1 and 2. Case 8). Eighty percent ol the "Maximum" quantity was then taken as the · 
order point (callad the "Minimum" by the Company). Such systems are commonly 
relerred to by practitioners as Min/Max lnventory Control Systams. (See Table 1.) 

The newly computad Min/Max quantities were comparad to the ordering rulas 
computad during the pravious month and adjustments were made. when deemed 
appropriate, to Travel Cards ol individual s.k.u. (see the top right-hand cerner ol 
Figure 2, Case 8). The lnventory Control Manager did not blindly lollow the 5-month 
rule dascribad abova. Ha sometimas modiliad tha ordar-up-to-quantities and order 
points because ol soma luture events that he knew would taka place. 
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TABLE 1 lnventory Control Work Sheet 

Sales Maximum = Order 
Month Month Month Month Month 5 Month Point = 

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

EDM-008 52 48 38 39 65 240 • 192 
PMF-298 8 12 14 18 23 75 60 
PSF-107 402 368 374 396 376 1916 1533 
IMM-1n 159 127 130 169 172 757 606 

Parts for thr assembly of Midamatics and Processors were not ordered in the 
above manner. The lnventory Control Manager trred to order the exact number ol 
parts required each mónth to meet the planned assembly schedule. The parts for 
assembly and for reparrs were kept physically separare. The lnventory Control 
Manager explained that: 

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

For very expensive items. such as all X·ray and Superchrome lilms, the rnventory 
Control Manager personally placad orders once a month. He tried to order only 
enough items to meet actual sales lor the one-month period. one lead time period 
ahead. In most cases these orders were in response to noncancellable purchase 
orders placad by customers, or commitments made to him over the telephone by 
customers he deemed dependable. He usually orderad 10 to 20 percent more than 
the number ol units he was abre to identily through purchase orders or commitments 
lo meet unexpectad demand. 

PROPOSED CHANGES TO EXISTING ORDERING PROCEDURES 

By the Summer ol 1984 MIDAS Canada had decided to explore the possibility ol 
sening up computerized procadures lor controlling inventaries, for generating more 
timely sales reports. and for helping to reduce the amount of manual clerical 
accounting procedures currently in use. The Comptroller took this opportunity lo 

1
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review !he curren! ordering rules that were basad on the total sales during the 5 most 
recen! months' sales. as explained above. The Comptroller had always felt that the 
total dallar investment in inventaries was too high. He also agreed with the Vice­
Presiden! of Sales that the Company had failed to meet its stated policy of "zero 
stockouts." Based on a number of investigations and calculations. he proposed the 
new system of calculating arder quantities and arder points described in Figure 1. 

MIDAS CAllADA CORPORATION 

Inter-Qffice Memo 

• 
To· tnventory Control Uana¡er 

From· The Comptroller's Otfice 

I have made a study of our preseat method of calculatln¡ 
Order Points and it seems to me that it has the followlDK 
weaknesses: 

l. We use 5 months of historical sales as a basis 
for our planning. That means that what happened_ 
4 or 5 months ago weighs as heavily on what we 
arder. as what happened last month. 

2. The varying lead times ot different produces are not 
taken into account. 

However tt does appear to me tbat in the majority of cases tbesa 
two patata do offset each other, except that we seem to have too 
many overstocka of slo• movers and understocks of fast movers. 
1 propase that until further notice the followinl method be 
adopted for calculatinl Maximums. le bave agreed that our 
products sbould at all timea carry a 6 weeka' buffer stock. 
In addition we allow for 4 weeks of off-take inventory• that 
1ets usad up during the reorder cycle. for a total of 10 weeks 
iaveatory. Therefore, for an item that has. on the avera1e. a 
lead time of 8 weeks the factor becomes (assuming 3 months • 
13 weeks): 

10 + 8 ---rr- • (3 months sales) • 138, • (3 rnonths sales) 

Similar1y for '10 week and 12 week lead times the factors become 
respect1vety 1~4~ and 16~. 

Order Points (Ylnimums) should continue to be calculated as 
being 80, of liaximum. The lrlaximum for most of our praducts 
under thls proposed system •111 be 20 weeks salea, af •blcb 
the 4 •eek reorder cycle ls 20~. leavtng 8~ of Maximum as our 
Order Point just as before. 

•By off-t&ke inventory the Comptroller presumably meant cyc1e 
stock. 

FIGURE 1 
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• 
The lnventory Control Manager was asked to comment on the Comptroller's 

proposal: 

As lar as 1 am concerned, one set ol rules is as good as another as long as 1 am 
allowed the lreedom to modify the catculated arder quantities when 1 need to. 1 
think the proposed change wi/1 probably be an improvement over our previous 
methods because it takes accountof lead times. But it does not so/ve a big problem 
1 tace each quarter-which is making sure that al/ the individual orders placed add 

. up to the total 1 commined the Company to in the Purchase Budgets• which 1 
• submined to the production planners in Germany. 

• For a descnpt•on of Purchase Budgets, see Case C. 
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HISTORIA DE LOS ENFOQUES EN LA PLANEACIÓN Y CONTROL DE LA 

PRODUCCIÓN . 

EN LOS 60's 

ADMINISTRACIÓN DE INVENTARIOS DE TIPO "CERRADA". 

NO EXISTIA UN LAZO CERRADO ENTRE ADMINISTRACIÓN DE 

INVENTARIOS Y PRODUCCIÓN. SE ADMINISTRABA A PARTIR DE NIVELES 

DE REABATECIMIENTO. 

EN LOS 70's 

INICIO DEL ENFOQUE MRP (MATERIAL$ REQUIREMENTS PLANNING). 

SE INTEGRA LA ADMINISTRACIÓN DE INVENTARIOS A LAS NECESIDADES 

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

EN LOS 80's 

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

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

CONTEMPLA OTRAS FUNCIONES RELACIONADAS CON LA PRODUCCIÓN: 

CAPACIDAD DE PRODUCCIÓN, COMPRAS, ETC. 

EL DESARROLLO DE LAS COMPUTADORAS PERMITE EL MANEJO DE 

INFORMACIÓN QUE CONLLEVA ESTE ENFOQUE. 

EN LOS 90's 

SE AMPLIAN LAS POSIBILIDADES DE PLANEACIÓN Y CONTROL DE 

OTRAS OPERACIONES DE LA EMPRESA: DRP (DISTRIBUTION RESOURCE 

PLANNING), ERP (ENTERPRISE RESOURCE PLANNING). 

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

TIME). 

1 
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RELACIÓN ENTRE MRP-11 Y JIT. 

EL OBJETIVO DEL JIT ES ELIMINAR TODAS LAS ACTIVIDADES QUE NO 

AGREGAN VALOR AL PRODUCTO. SE CONSIDERA QUE MUCHAS DE LAS 

ACTIVIDADES QUE CONTROLA EL MRP-11 Y EL PROPIO FUNCIONAMIENTO 

DE DICHO SISTEMA DE ADMINISTRACIÓN DE LA PRODUCCIÓN NO 

AGREGA VALOR AL PRODUCTO. 

DE ACUERDO A DIVERSOS AUTORES, PARA LA IMPLANTACIÓN EXITOSA 

DE UN SISTEMA JIT SE REQUIEREN LOS SIGUIENTES CONDICIONES 

(Finch y Cox): 

1) UN SISTEMA PRODUCTIVO ESTABLE 

2) CARGAS DE TRABAJO UNIFORMES 

3) LUGAR DE PRODUCCIÓN CONCENTRADO 

4) TIEMPOS DE ALISTAMIENTO REDUCIDOS 

5) TECNOLOGIA DE GRUPOS 
• 

6) MANTENIMIENTO PREVENTIVO TOTAL 

7) OPERARIOS MULTICAPACITADOS 

8) ENTREGAS JUSTO-A-TIEMPO DE PARTES ADQUIRIDAS 

9)KANBAN 

EL MRP-11 ES W·! SISTEMA QUE OBLIGA A LA éMPRESA A LLEVAF UN 

CONTROL ·DE 3US ACTIVIDADES. LAS C :>NDICIONES PARA 3U 

IMPLANTACIÓN SON MENOS RIGUROSAS QUE EN EL JIT. 

PERMITE INTRODUCIR LA DISCIPLINA DE PROPORCIONAR INFORMACIÓN 

DIRECTAMENTE A UN SISTEMA DE CÓMPUTO EN TODOS LOS NIVELES 

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

UTILIZACIÓN PARA FINES DE PLANEACIÓN ESTRATÉGICA Y TÁCTICA 

MUCHOS AUTORES PLANTEAN QUE AMBOS ENFOQUES PUEDEN 

COMBINARSE. 

! 1\ 
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MATERIALS REQUIREMENTS PLANNING (MRP) 

CONSISTE EN UN MANEJO DE INVENTARIOS DEPENDIENTE DE LA 

DEMANDA GENERADA POR LA PRODUCCIÓN. 

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

1. PROGRAMACIÓN MAESTRA DE LA PRODUCCIÓN (MASTER 
PRODUCTION SCHEDULE- MPS). 

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

(ACTUALIZACIÓN DE INGENIERIA). 

3. INFORMACIÓN PRECISA DE LAS EXISTENCIAS EN INVENTARIOS (NO 

FISICAS SOLAMENTE SINO TAMBI~N DISPONIBLES Y EN TRÁNSITO). 

4. INFORMACIÓN CONFIABLE RELACIONADA CON EL SUMINISTRO: 

TIEMPOS DE ENTREGA (COMPRA O PROCESOS INTERNOS), INVENTARIO 
DE SEGURIDAD, EOQ, ETC.· 

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

, 
! 
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PLANEACIÓN DE LA PRODUCCIÓN 

- PLAN ESTRATÉGICO (HASTA 10 Af:lOS): ¿DÓNDE ESTAMOS Y DÓNDE 

QUEREMOS ESTAR? 

¿En el mismo negocio, en el mismo mercado? ¿Qué debemos hacer para lograr 

estar en donde queremos estar? 

- PLAN DE NEGOCIOS (HASTA 5 AÑOS): ANÁLISIS DE LOS MERCADOS: 

¿PRODUCTOS MADUROS, EMERGENTES, EN DECLIVE?; ¿NUEVOS 

PRODUCTOS (CARTERA DE INVERSIONES)?; 

- PLAN DE PRODUCCIÓN (HASTA 5 AÑOS): PROGRAMA QUE RESPONDE 

AL PLAN DE NEGOCIOS. ES IMPORTANTE DETALLAR LOS PRIMEROS 2 

AÑOS. 

- MPS (MASTER PRODUCTION SCHEDULE) (HASTA 1 AÑO): ¿CUÁNDO Y 

CUÁNTOS PRODUCTOS SE FABRICARÁN?. 

RESPONDE AL "'ANDE PROC 'JCCIÓN. 

1 
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LISTA DE MATERIALES 

ES LA DESCOMPOSICIÓN ESTRUCTURADA DE LAS PARTES QUE 

COMPONEN UN PRODUCTO. EL PRODUCTO PUEDE SER, A SU VEZ, 
PARTE DE OTRO. 

FORMAS DE REPRESENTACIÓN DE UNA LISTA DE MATERIALES: 

-ÁRBOL 

COMPUTADORA 100 

CHASIS 

(1) 

1 

TARJETA DISCO 

MAESTRA DURO (1) 
. (1) 

UNIDAD 

DE DISCO 

(1) 

BASE FRENTE TAPA' POSTERIOR 

(1) (1) 

MARCO 

(1) 

(1) (1) 

TAPAS 

RANURAS 

(2) 

PIJAS 

(4) 

- LISTA CON MÁRGENES (INDENTED) 

COMPUTADORA 100 

1 CHASIS (1) 

11 BASE (1) 

12 FRENTE (1) 

121 MARCO (1) 

122 TAPAS RANURAS (2) 

123 PIJAS (4} 

ARNESES 

(3) 

1 

FUENTE DE 

ENERGIA 

(1) 

,. 



PLANEACIÓN DE REQUERIMIENTOS DE CAPACIDAD (CRP) 

PASOS PAR REALIZAR UNA PLANEACIÓN DE REQUERIMIENTOS DE 

CAPACIDAD. 

1. DEFINIR LOS CENTROS DE TRABAJO 

2. DEFINIR LA RUTA DE FABRICACIÓN DE LOS PRODUCTOS (RUTA 

PRINCIPAL, AL TERNA, MAESTRA, ETC.) 

3. DEFINIR EL CONSUMO DE RECURSOS QUE REQUIERE CADA 

PRODUCTO EN CADA CENTRO DE TRABAJO 

+ SE UTILIZA EL TIEMPO DE CONSUMO DE CADA FACTOR DE 

PRODUCCIÓN: MANO DE OBRA, MAQUINARIA Y EQUIPO, 

ETC 

+ SE DEBEN CONSIDERAR TIEMPOS DE ALISTAMIENTO, DE 

OPERACIÓN Y OTROS (TRANSPORTE, VERIFICACIÓN, ETC) QUE 

SE RELACIONA CON EL CENTRO DE TRABAJO. 

+ SE CONSIDERAN LOS TIEMPOS ESTÁNDAR. 

4. DEFINIR LAS CAPACIDADES DE CADA CENTRO: EN TIEMPO DE MANO 

DE OBRA, DE MAQUINARIA Y EQUIPO, ETC. 
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CAPÍTuLO UNO 

1.2 Administración de inventarios en lo años setentas (MRP). · 

1.2.1 ¿Qr.~e es el MRP? 

En los años setentas se gestó un cambio importante en la utilización de 
técnicas de inventarios, debido a que la técnica de punto de reabastecimiento 
muy utilizada en los sesentas, no daba a conocer las necesidades del 
departamento de producción, sino solamente indicaba la cantidad de articulas 
que se debía de tener en determinada fecha, no la cantidad de componentes y 
materia prima que se necesitaba para realizar dichos artículos. 

Con el objeto de integrar el manejo de materiales a la demanda real del área de 
producción, en 1970 Orlicky desarrolló en un libro para la IBM los principios de 
la técnica MRP. Dicha técnica de inventarios se enfoco a un sistema que 
tomara en cuenta la demanda dependiente. Orlicky utilizó la palabra 
dependiente para describir toda la demanda de articulas determinados en 
forma directa por programas para producir artículos relacionados. Por ejemplo 
las materias primas, partes o ingredientes fabricados o comprados, aditamentos 
y accesorios fabriles. 

La nueva visión en el manejo de inventarios respondía a las previsiones que 
existían en los volúmenes de producción y no solamente en los mínimos 
inventarios. De este modo, se podría generar una necesidad de 
reabastecimiento a pesar de que no se hubiera alcanzado el nivel mínimo de 
inventario. Es decir, a través del sistema MRP se lograba una mayor eficiencia 
en el manejo de la función de reabastecimiento de materias primas. Sin 
embargo, su uso también exigía el coordinar el flujo de información entre los 
diferentes departamentos de la empresa (ventas, producción, compras y 
almacén). 

El flujo adecuado de dicha información representó una limitante generalizada de 
la técnica MRP. En la época en que se desarrolló la técnica, solamente las 
grandes empresas podían disponer de computadoras de enorme capacidad de 
manejo de información, los que facilitaban enormemente la aplicación de la 
técnica MRP. 

La técnica MRP integra un sistema de producción y uno de administración de 
inventarios, por eso requiere del conocimiento de lo que se iba a producir en el 
corto y mediano plazo. Así mismo necesita información de las materias primas 
que se requieren y de la disponibilidad de ellas en el inventario. 
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CAPÍTULO UNO 

Dependiendo del orden y la precisión de esa información, se generan planes y 
programas para poder cumplir con lo que se demanda a la empresa, tomando 
decisiones en el tiempo presente para poder cumplir en un futuro. La figura 1.3 
muestra como se realiza el flujo de información en un sistema MRP . • 

Diagrama del MRP básico 
PROGRAMA ORDENES 

PRONOSTICO MAESTRO DE LA DE CLIENTES 

DE LA DEMANDA EN FIRME 
PRODUCCION 

~ 
, 

ESTADO DE LOS M. R.P. LISTA DE 

INVENTARIOS MATERIALES 

REPORTE DE 
REPORTE DE 

REPORTE DE ORDENES 
ORDENES 

ORDENES EN EL ACTO PLANEADAS 
LIBERADAS. ABIERTAS 

Figura 1.3. 

6 



Las tres entradas del sistema MRP son: 

~ 
Programa maestro de producció'n (MPSZ ). 

CAPÍTULO UNO 

Dicho pro~rama se prepara basándose en las órdenes de clientes en 
firme y en el pronóstico de la demanda. Indicando exactamente lo que 

· se requiere de cada articulo y cuándo se debe producir, para 
satisfacer la demanda. 

Usta de Materiales. 

Indica la cantidad de materiales o componentes, así como de 
ensambles, que se requieren para producir un artículo y satisfacer al 
MPS. Es aquí donde la computadora tuvo su mayor influencia, ya que 
facilitaba los cálculos de materiales y ensambles que se requerían. 

Estado de los inventarios. 

Aquí se concentra la información de manera ordenada de los 
artículos que se requieren para producir, según se vayan necesitando 
en la fábrica. 

La computadora tiene influencia en esas tres entradas, ya que ayuda a calcular 
la cantidad de artículos disponibles, que se pueden utilizar para producir en un 
cierto período y, si no se tienen todos los materiales necesarios, la computadora 
entrega un reporte de las cantidades de materiales que se deben solicitar; así 
como cuándo se van a necesitar dichos materiales para poderlos tener en el 
momento que se comiencen a producir los artículos e indica las cantidades ya 
ajustadas a un tamaño de lote, el cual se utiliza comúnmente en las compañías 
abastecedoras. 

De la figura se puede observar que las salidas del sistema están constituidas 
por reportes sobre los planes de acción para órdenes liberadas y pendientes, 
los cuales nos ayudarán a tomar decisiones sobre las acciones que deben 
adoptarse para el abasto de materiales. 

2 Por sus siglas en inglés de Master Production Schedule 
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Estas son: 

Reporte de órdenes en el acto. 

Este reporte indica cuales órdenes de ~reducción son liberadas 
durante el período de tiempo que transcurre y cuales son canceladas 
en este período de tiempo. 

Reporte de órdenes abiertas. 

El reporte muestra las órdenes de producción a las que se les ha 
dado prioridad (órdenes aceleradas), así como a las q~.:~ se han 
retardado para su posterior liberación (órdenes desacelerad,;s).Dicho 
reporte es una lista de excepciones que incluye sólo aquéllas 
órdenes abiertas ( sin una fecha fija de liberación) por las cuales es 
necesario realizar alguna acción. 

Reporte de órdenes planeadas liberadas. 

Este reporte se basa en el plan de tiempo-pasado para órdenes 
liberadas en un período de tiempo futuro. En este reporte se 
determina cuándo se puede o no, llevar acabo el MPS. 

Los reportes anteriores se utilizaban para la toma de decisiones en el control de 
la producción. 

Resumiendo, el MRP es un sistema para planear y programar los 
requerimientos de los materiales, en un período de tiempo (el cual puede ser de 
una semana, un mes, medio año, etc.) para las operaciones de producción. 

Como tal, está orientado a satisfacer los productos finales que aparecen en el 
programa maestro de producción. También proporciona resultados, tales como 
las fechas límite para tener los componentes, las que posteriormente se utilizan 
para el control de la producción. 
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1.2.2 Ventajas del MRP 

Los sistemas MRP están concebidos para proporcionar lo siguiente: 

Optimización de inventarios. El MRP determinara cuántos 
componentes de cada uno se necesita y cuándo hay que llevar a 
cabo el plan maestro. Permite que el Gerente de Compras adquiera el 
componente a medida que se necesita, por tanto, evita Jos costos de 
almacenamiento continuo y la reserva excesiva de existencias en el 
inventario. 

Incrementar la eficiencia en Jos tiempos de espera en la 
producción y en la entrega. El MRP identifica cuáles de los muchos 
materiales y componentes necesita (cantidad y ritmo), disponibilidad, 
y qué acciones (adquisición y producción) son necesarias para 
cumplir con Jos tiempos limite de entrega. El coordinador de 
decisiones sobre inventarios, adquisiciones y producción resulta d!! 
gran:··utilidad para evitar las demoras en la producción. Concede 
prioridad a las actividades de producción, fijando fechas limite a Jos 
pedidos del cliente. 

Incremento en Jos niveles de servicio. Las promesas de entrega 
realistas pueden reforzar la satisfacción del cliente. Al emplear el 
MRP el departamento de producción puede darle a mercadotecnia la 
información oportuna sobre los probables tiempos de entrega a Jos 
clientes en perspectiva. Las órdenes de un nuevo cliente potencial 
pueden añadirse al sistema para mostrarle al administrador cómo se 
puede manejar la carga total revisada con la capacidad existente. El 
resultado puede ser una fecha de entrega más realista. 

Incremento en la productividad. El MRP aumenta la productividad 
por consiguiente, la producción se realiza con menos personal 
indirecto, y con menos interrupciones no planteadas en la producción, 
ya que la base de MRP es tener todos los componentes disponibles, 
en tiempos adecuadamente programados. La información 
proporcionada por el MRP estimula y apoya las eficiencias en la 
producción. 

9 

. - -. 
' ... . ·-:.: ~ .. ~, 



CAPÍTULO UNO 

1.3 La integración de las empresas, a partir de los ochentas 
(MRP 11) 

1.3.1 ¿Que es el MRP //? 

El siguiente paso en técnicas de producción fue marcado por la globalización de 
la empresa, es decir conseguir un sistema que pudiera controlar no solo el área 
de producción, sino todas las demás áreas que componen a la empresa. 
A éste sistema se le denominó Planeación de Recursos de Manufactura (MRP 
113) . 

Mientras que el MRP _ 1scaba sólo ce :er las necesidades de k materiales y 
los recursos anticipac:amente, para CL . plir con la función de reaoastecimiento, 
el MRP 11 es una metodología administrativa que incluye la técnica MRP pero 
considerando la totalidad de las funciones administrativas de la empresa, 
buscando cumplir con los requerimientos del cliente. 

Durante los ochentas se difundió ampliamente esta técnica·· en· los -países 
occidentales {principalmente en Norteamérica y el oeste de Europa) y mucho 
tuvo que ver el advenimiento y difusión de las microcomputadoras, ya que 
proporcionó a las compañías mts pequeñas la facilidad de adquirir 
computadoras y, de esta forma, el control de mayores cantidades de 
información. 

En el diagrama de la figura 2.3 se exponen los ele:-•entos del MF · 11 que 
funcionan de manera integral, de tal forma que el er,: dimiento del mcepto 
MRP 11 sea lo más claro y completo posible. 

Dentro del diagrama se puede observar al plan de negocios, el cual comienza 
desde la declaración de la misión de la empresa, que consiste en una 
articulación clara y bien orientada de los objetivos empresariales. La visión y 
valores de la empresa deben proporcionar una orientación administrativa 
definiendo el tipo de negocio, o bien, qué tipo de negocio se quiere ser en el 
futuro. 

El plan de negocios define a su vez los articulas que se desean vender asi 
como el nicho de mercado de dichos artículos. 

3 Manufacturing Resource Planning 
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Después de tener definido el plan de negocios, los mandos medios se unen 
para formular el plan de ventas en el que, usando términos económicos y 
financieros , unitarios y de mezcla de productos se indica lo que se espera 
vender. 

Para formular este plan de ventas se necesitan tres elementos fundamentales: 
historia (o antecedentes) y experiencia, pronósticos económicos y planes de· 
mercadeo de la empresa. 

Es importante contar con una base histórica, ya que con ella sabremos el 
comportamiento de los mercados metas y se podrá realizar un pronóstico de 
ventas, lo más apegado a la • 1lidad que unié''J a las órdenes ,., firme de los 
clientes, constituyen gran pa del plan de ntas, como se ;serva en el 
diagrama. 

Los planes de mercadeo de la empresa definen las estrategias empresariales 
en cuanto a productos, utilidades, precio, publicidad, promoción y distribución 
establecidas por el plan de negocios. 

El siguiente elemento del diagrama es el plan de producción, que se basa en 
el plan de ventas y cuyo objetivo es establecer los productos que se han de 
fabricar, tarea que realizan la gerencia de producción. El objetivo del plan de 
producción es equilibrar la totalidad de la demanda ocasionada por los pedidos 
de la clientela y los pronósticos en contra de la totalidad de los recursos en los 
inventarios de capacidad. 

Los tres planes anteriores son .: Jnocidos como planes a nivel estratégico. La 
planeación es dinámica y lo> planes tienen un impacto ·;cíproco y, por 
consecuencia, los planes necesitan actualizarse para ponerlos acordes a los • cambios del medio comercial. 

Los objetivos del MPS son incrementar el nivel de serv1c1o a los clientes y 
mejorar el uso de los recursos de manufactura. El MPS toma las tasas 
mensuales del plan de producción para cada línea de productos y las convierte 
en una mezcla de productos semanal, identificando los modelos, características 
y opciones específicas del producto a elaborar, apoyándose en las listas de 
planeación, inventarios de seguridad, órdenes de clientes en firme y pronósticos 
de ventas. 

El Programa Maestro imper.~ ·0bre todos los programas de fabricación y 
mantiene la confiabilidad gene. ·;el sistema. Debe ser revisado y actualizado 
por lo menos una vez por serr 3 para garantizar su exactitud y mantenerlo al 
día. Si no se logra lo anterior.'· ·1iversos departamentos elaborarán programas 
informales y la empresa carece:<i de un plan integral. 
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El MPS es la entrada al MRP. o la explosión de todos los recursos necesarios 
para realizar la producción, utilizando las listas de materiales (BOM4

) las que 
determinan la cantidad requerida de cada componente y describen la secuencia 
en que son utilizados en el oroceso de producción, desde los primeros niveles 
de materia prima hasta el producto terminado. Cabe mencionar que las listas de 
materiales se deben mantener actualizadas mediante la notificación del 
departamento de ingeniería, a través de una orden de cambio de ingeniería, 
cambios que se efectúan por varias causas, como el mejoramiento del producto, 
problemas de fabricación, mejoramiento de calidad, vida del producto, etc ... 

La ya mencionada explosión de recursos, genera una serie de instrucciones 
para llevar a cabo la demanda requerida por el MPS en la planta . A esas 
instrucciones, se les conoce como órdenes de producción, que pueden ser de 
dos tipos: en firme o planeadas. 

Las ordenes en firme se generan en el caso de que se cuente con todos los 
materiales necesarios para comenzar a producir. 

Con las órdenes de producción en firme y con las rutas de fabricación (listas de 
operaciones que describen el proceso a seguir para fabricar un producto), se 
establece la secuencia en que se realizan las operaciones, y se genera el Plan 
de Requerimientos de Capacidades (CRP5

), con el fin de equilibrar el trabajo 
a realizar con los recursos de fabricación disponibles, planeando y 
distribuyendo la carga de trabajo en el tiempo adecuado. 

Si no existe la capacidad necesaria, se debe generar un nuevo Mrs y comenzar 
de nuevo con la explosión de materiales (reprogramación de órdenes de 
producción). 

El conjunto del MPS, MRP y CRP se les llama planeación a nivel táctico, el 
cual traduce las tasas mensuales por línea de productos en programas 
semanales basados en la mezcla de productos, que son revisados 
semanalmente. 

Para asegurar el cumplimiento de las órdenes de producción, se lleva a cabo el 
Control de· Piso; o actividad que implementa y controla el programa de 
fabricación para asegurar su desarrollo, tal como fue planeado. El Control de 
Piso programa, e implementa cada centro de operación o de trabajo, lo que se 
realiza mediante la ejecución de los programas de fabricación, el seguimiento e 
información sobre el progreso de producción y la medición del desempeño o 
rendimiento de la producción. 

• Por sus siglas en inglés de Bill OfMaterials 
' Por sus siglas en inglés de Capacity Requeriments Planning 
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CAPÍTULO UNO 

Las órdenes plane.adas. Si no se cuenta con los materiales necesarios p.ara 
cumplir con la demanda entonces el MRP genera órdenes planeadas, las que 
se pasan al departamento de Compras, en donde se emiten requisiciones de 
compras, para tener los materiales con los que no se cuenta en el inventario. Al 
ser aprobadas estas requisiciones se convierten en órdenes de compras. 
Para poder adquirir los materiales necesarios en la producción, se debe tener 
un sistema de proveedores, que indique las características del proveedor de 
acuerdo a los materiales demandados, así como los tiempos de entrega (tiempo 
necesario para producir y entregar los materiales después de que se coloca un 
pedido), que deben ser lo más cercano posible a la fecha en que se han de 
utilizar en la producción, de otro modo, si se surten antes, se produce un 
período de espera en Inventario hasta que se necesiten los materiales, y si se 
entregan después de la fecha, producen demoras en el programa de fabricación 

Finalmente estos materiales recibidos son surtidos conforme a las órdenes de 
producción planeadas y generadas por el MRP, con lo que pasan a ser órdenes 
en firme siguiendo los pasos anteriormente descritos. 

A la realización del programa de Compras y Control de piso, se le conoce como 
la ejecución de los programas de operación. 

Para terminar se observa en el diagrama que a todo el sistema se unen tres 
partes muy importantes de la empresa: Finanzas, Contabilidad y Medición del 
Desempeño. 

Finanzas desempeña el papel de administrar los capitales r · ~esarios para la 
operación de la empresa. Contabilidad registra los movimientos contables que 
pueden ser, obligaciones o deudas, así como pertenencias y utilidades, 
actualizándose de manera inmediata gracias a la comunicación generada por el 
MRP 11, y ahorrando tiempo y recursos. 

La Medición del Desempeño en el sistema MRP 11, enfoca el desempeño total 
en la operación de la empresa, midiéndolo en términos de un porcentaje, que se 
obtiene de dividir lo ejecutado entre lo planeado. Este punto se amplia más en 
el capítulo cuatro. 

Resumiendo, el MRP 11 es un sistema de trabajo que genera la infraestructura 
de organización y flujo de información empresarial apoyándose en la tecnología 
de cómputo como una herramienta, no necesariamente indispensable 
(dependiendo del tamaño de la empresa), ya que un sistema de cómputo sólo 
funciona si son utilizados los conceptos de MRP 11 correctamente. 
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Es importante hacer notar qué un sistema MRP 11, no busca cumplir un una 
función de reabastecimiento, ni tampoco busca satisfacer los requerimientos de 
producción, como objetivos únicos y totales. Los sistemas MRP 11 van más allá 
de estos fines logrados totalmente con las técnicas mencionadas en ·las 
secciones anteriores. El MRP 11 busca integrar todas las áreas de la empresa, 
combinándolas y mejorándolas para que juntas trabajen satisfaciendo al cliente. 

1.3.2 Ventajas del MRP 11. 

Además de las ventajas del MRP que están incluidas en este sistema, podemos 
mencionar que el MRP 11 es un sistema de lazo cerrado, a diferencia del MRP 
en el cual sólo se introducen los datos de producción sin obtener más allá de un 
reporte (en el que se indican cantidades detenidas o liberadas), en el MRP 11, la 
información se realimenta y se toma en consideración para poder ajustar o 
realizar de nuevo la planeación con base a situaciones reales y de forma casi 
inmediata, dejando las decisiones claves al encargado de la planeación, y 
evitando las distracciones en cálculos y problemas menores. 

Es un sistema qué lejos de dividir las opiniones y respuestas de las partes de la 
empresa en conflicto (como por ejemplo la de producción y la de ventas), las 
une para poder definir los objetivos a alcanzar y cumplir con el fin más 
importante, el servicio al cliente. 

Es un sistema que nos permite organizar a la empresa de manera interna, ya 
que ninguna área de ella queda excluida, al crear un flujo de información 
estrecho con todos los puntos de la empresa. 

1.3.3 El MRP 11 como un sistema de información. 

El concepto de sistemas de información es utilizado ampliamente a raíz de la 
invención de las computadoras, las que permiten almacenar, organizar y 
mostrar en cuestión de segundos, grandes cantidades de información 
(dependiendo del tipo de información y computadora que se utilice), es por ello 
que las nuevas tecnologías se apoyan ampliamente en las computadoras para 
poder acelerar funciones y evitar trabajos repetitivos. 

Uno de los puntos más importantes sobre el sistema MRP 11 es que nos permite, 
a través de la utilización de la computadora, tener comunicado todo el sistema 
productivo, creando canales convenientes para poder generar la integración de 
la compañía. 
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Pero como en todo sistema de información, el punto más importante es 
identificar dónde se genera la información, dónde se requiere almacenar, quien 
la necesita, así como quién es el responsable de generarla, quién de 
almacenarla y quién de desecharla. Las funciones deben de ser totalmente 
especificadas, para poder asignar responsabilidades ya que sólo en esa medida 
puede funcionar correctamente el sistema. 

Muchas personas que no conocen a fondo la utilidad de un sistema como el 
MRP 11, llegan a pensar que sólo se trata de un software de computación, sin 
identificar que el soporte es precisamente el programa de software, del cual a 
nivel comercial existen muchos titulas y corren bajo diferentes plataformas 
(hardware). 

La selección tanto del software como del hardware depende en '!ran medida de 
las necesidades y tipo de cada empresa que desee instalar el st::ema, lo que no 
cambia es la forma en como funciona el sistema MRP 11, por lo que es muy 
importante entender su mecánica. 

Una vez que la empresa ha identificado las responsabilidades de generación, 
utilización y desecho de la información el instalar el MRP 11 será más sencillo 
porque ayudará a todos los procesos mencionados, liberando carga de trabajo a 
los empleados y administradores. 

En el siguiente capítulo se tratara con mayor amplitud éste tema, indicando la 
forma de obtener la información para determinar si la empresa está en una fase 
óptima para instalar un sistema MRP 11, o si necesita mejorar algunos aspectos 
antes de dar el paso a una tecnología apoyada en sistemas de información. 
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1.4 Otra alternativa para la administración de inventarios 

La dinámica actual en las empresas está forzando a que se aceleren ·· 
y se perfeccionen nuevas formas de organizar y administrar la 
producción. En los países asiáticos los sistemas MRP 11 no :uvieron 
gran éxito. En esos países la técnica asociada al manejo de la función 
de reabastecimiento fue la que se conoce como justo a tiempo o Jrr. 

Dentro de este contexto existen actualmente dos tendencias, una de 
ellas es implementar a partir de cero la técnica JIT y la otra es 
implementar el sistema MRP 11 como base de organización y así 
adoptar la tecnología JIT. 

Esta última es muy apoyada por su conveniencia, ya que cuando la 
empresa ya está organizada se facilita la implementación de la nueva 
tecnología. 

1.4.1 Definición del JIT ,{ 

Como se mencionó, la contraparte del MRP 11 es la técnica japonesa JIT, que es 
un sistema de manufactura cuyo objetivo es optimizar procesos y 
procedimientos ·para reducir el desperdicio en sistemas continuos. Teniendo 
disponible a todos /os elementos de producción en el momento que se necesite, 
ni antes ni después. · 

El tener disponibles los elementos de la producción, o el tenerlos en el momento 
justo de la utilización, implica eliminar los inventarios. 

El JIT exige tener una gran organización y disciplina, como en el MRP 11, pero el 
JIT no sólo es un cambio en la forma de comunicación de todos los 
departamentos de la empresa, sino también es un cambio de mentalidad. Dicho 
cambio no sólo afecta a la empresa que lo propone, también exige un cambio en 
el entorno de la empresa para que la tecnología funcione. 

El JIT consiste en dar pasos en corto. La manera de cómo se dispara la 
producción en JIT, es por medio de las órdenes en firme repercutiendo en que 
sólo se produce lo que se va requiriendo. 

' Por sus siglas en inglés de Just-Jn-Time 
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A través de un sistema de arrastre, el JIT va controlando la cantidad de material 
necesario para realizar la producción. El sistema de arrastre no es más que un 
método por el cual se substituye una tarjeta (llamadas de Kan Ban en Japón) 
por una pieza que se necesite de la estación inmediata anterior de trabajo y esto 
se repite una y otra vez, hasta llegar al cliente inicial, el que dio inició la cadena 
para la producción. 

Es por eso que el disparador de la producción en una técnica JIT se realiza por 
medio de pedido u orden en firme, y no por inventario, además el sistema es 
continuo ya que va ligado por medio de las tarjetas que van pidiendo el material 
necesario en el tiempo necesario. 

En U.S.A. las tarjetas son substituidas por luces de colores, dando· la facilidad 
de no solo indicar la cantidad faltante, cuando ya se está usando, sino que 
también previene de la falta de material a través del código de colores en las 
luces. 

1.4.2 Ventajas del JIT 

Los usuarios del JIT, aluden a su tecnología un control mas estricto de la 
calidad, por que se da un seguimiento más especifico a los procesos y a los 
materiales que se manejan a través de un sistema de arrastre, el que consiste 
en un sistema continuo de fabricación. 

Por Jo tanto, se conoce en e~ ' momento cómo fue realizada o en qué 
condiciones fue comprado el cor: 1ente que se necesitó y se hace a un lado 
la teoría de muestreo de lotificac: . en donde se manejan·cantidades enormes 
de materiales y se necesita hace. -.~nálisis detallados de la calidad, que por la 
cantidad corren un riesgo mayor de ser erróneos. 

Además, al disminuir el manejo de cantidades enormes de material se elimina el 
cálculo del tamaño de lote económico más conveniente para realizar los 
pedidos, generando una disminución considerable en los inventarios y 
permitiendo flexibilidad en éstos. 

1.4.3 Debilidades del JIT 

El JIT tiene sus limitaciones, quizá la más grande de ellas es que funciona en 
lugares geográficos pequeños. Recordemos que se inició en Japón , en donde 
son reducidas las distancias entre las ciudades. 
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En países como U.S.A. o México, los lugares de dónde se obtiene la materia 
prima y dónde se realizan las transformaciones de la materia prima, muchas 
veces sori extremadamente lejanos, por lo tanto esto complica la técnica JIT. 

Se han intentado implementar con algún éxito la técnica JIT en la industria 
automotriz. Esto consiste en crear polos de desarrollo alrededor de la planta 
principal de ensamblaje, para poder disminuir las distancias y tener Jos 
productos con mayor· rapidez. 
Sólo que el JIT establece que se debe tener una organización tanto interna 
como externa en la fábrica que adopte esta metodología; porque el JIT aparte 
de exigir una buena infraestructura de comunicación en general ( la 
comunicación electrónica, y la de vías terrestres), también exige que las 
empresas involucradas en la metodología sean sanas en su interior y, puedan 
cumplir con los compromisos adquiridos para una producción continua. 

Otro inconveniente del JIT es que sólo planea a corto plazo, quizá lo más que 
logra planear es el siguiente período de tiempo de producción, por lo que sólo 
responde a cambios a corto plazo, sin darnos un panorama más amplio del 
negocio. 

1.4.4 Unión del MRP 11 con el JIT. 

Si se comparan las dos tecnologías podemos encontrar que el MRP 11 puede 
planear a futuro, lo que no puede realizar el JIT. Sin embargo, los que aplican la 
técnica del JIT no ven con buenos ojos que el MRP 11 se apoye en sistemas de 
cómputo, puesto que para implementarlo es necesario · invertir tanto en 
software como en hardware. 

Ven como un inconveniente la actualización del sistema de cómputo, puesto que 
si no se lleva acabo en el momento de realizar la explosión {operación central 
del MRP 11), se generarán errores. 

Por supuesto que éstos no son provocados por el sistema de cómputo, sino por 
no contar con la información correcta, generándose una desconfianza en el 
sistema y por consecuencia un abandono en su actualización, porque al obtener 
datos erróneos, los encargados de actualizar el sistema no realizan de manera 
eficiente su actualización, apoyándose en que en él, sólo se obtienen fallas, y 
provocan el declive de la técnica MRP 11. 

Esto se puede evitar cuidando en todo momento motivar a los recursos 
humanos asignados para mantener el sistema, y a los involucrados en todo el 
proceso de planeación y produ.cción. 
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Ahora bien, la forma de aplicar cada una de las técnicas al proceso productivo 
es diferente puesto que el MRP 11 va paralelamente con la producción, por lo 
tanto puede planear y decidir a futuro, y es por eso que se debe tener cuidado, 
ya que sino se mantienen actualizadas las dos partes (la de planeación y la de 
producción), se puede llegar a una incongruencia catastrófica en donde el MRP 
11 no se actualice quedando la producción desfasada. 

Por otro lado, el JIT funciona empujando a la producción se basa en el sistema 
de arrastre y es por ello que si el antecesor (lo que llega a la fábrica), no tiene 
una metodología JIT el sistema falla, y no puede realizar bien sus funciones, 
porque el JIT no sólo involucra el interior de la fábrica, sino también involucra y 
está determinado en gran parte por el entorno de la fabrica. 

En los últimos años a través de estas observaciones tanto a la técnica JIT como 
a la de MRP 11, se han realizado varias mejoras en cada una de ellas, por 
ejemplo en el MRP 11 se incluyen apartados para manejar los productos a través 
de la metodología JIT, y se ha reconocido que si las dos se ponen en marcha, 
se puede mejorar a la empresa, porque mientras una planea de manera global 
(MRP 11), la otra lo hará de manera detallada (JIT), por lo tanto no son del todo 
contradictorias, sino que complementarias. 

Es muy importante mencionar que autores como P.J. O"Grady (1992), proponen 
instalar primero un sistema MRP 11, para organizar de manera interna la 
empresa y posteriormente implementar un sistema JIT para controlar tanto 
externa como internamente la producción de manera continua. 

En resumen, sabemos que existen otras formas de organizar y programar la 
producción, y entre las más fuertes desde hace unos años está el JIT; pero por 
su estructura y su formalidad la técnica MRP 11 es la más indicada para México, 
ya que permite organizar a la empresa en su totalidad para convertirla en un 
sistema productivo a nivel mundial, permitiendo que, al alcanzar un nivel 
deseado de organización se puedan implementar otras técnicas de control de 
producción que aumenten la productividad, y la eficiencia del sistema 
productivo. 
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Towards a taxonomy of CIM activities 

L. M. CA.c\-L\R.INHA-li;1ATOS, H. PINHEIRO-PITA, R. RABELO andj. BARATA 

Abstract. The need for a r.axonomy ofCIM activitics is introduced 
as a basic requircment to facilitate mutual undcrstancling among the 
membcrs of multidisciplinary groups involved in CIM. A prelimi­
nary proposal for such a taxonomy is prescntcd, mainly as a starting 
platform to promete discussion and to actas a catalyser towards the 
achievcment of a truly comprehcnsivc taxonomy of CIM activüies. 

l. Introductioo 

1.1. .Hotivation 

CI~l is a multidisciplinary are a requiring the contributions 
of a large number of experts from different fields. As a 
consequence, multiple views of what a mánufacturing system 
is and how it can be decomposed ha ve to be considered. The 
inherent complexicy of the tapie is increased by this diversity 
of understandings, which constitutes a trernendous banier for 
any newcomer and a non-neg~gible obstacle for those 
already in the field. 

Most overvicws of the ficld,- as found in the literature, 
present panicular views oftheir authors or the perspective of 
a particular 'school', usually biased by their ongms or 
scientific background. Sorne of these views are even 
contradictory. 

The same difficulty is usually found in any cooperative 
project involving different R&D groups. A common ap­
proach in rnany projects is to spend sorne initiaJ efforts trying 
to establish cornrnon glossaries and taxonomies as a 
prerequisite for successful communication among members. 
Unfortunately, most of these efforts remain confined to the 
original consortia and orúy rarely become available to other 
groups. 

l. 2. Firsl proposal 

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

AulhttrJ: L M. C.amarinha-Malos, H. Pinh~iro-Pi1a, R. R.abclo and J. B.anua. 
Umv~rsidade Nova de ü.sbca, Qwntada Torrc,2825 Monte: Caparica, Ponugal. 
frma.LI: {cam,hp,k.adujab]@rct.unl.pt 

minimal CIM Taxonomy. h is obviously an ineomplete 
taxonomy and the rough definitions presented, in spite ofthe 
effort made, are not precise and not fonnal. The levels of 
detail are not unifonn for aU branches of the taxonomy. The 
objective is to propase an initiaJ basis to start a .....-ider 
discussion and, possibly, to act as a 'catalysing' factor to 
gather contributions from other groups. lt is to be noted that 
new technologies and paradigrns might change the strUcture 
of any taxonomy. 

1.3. Origin 

This work originated inside the Esprit CIM-PLA TO 
project of the European Community, as part of an attempt 
to achieve a common glossary for the members of the 
consortium. This project involved the participation of 14 
R&D groups (universities and industry) from seven countries. 
A task force, coordinated by the group ofthe New University 
of I...isbon, was established to achieve such a glossary. The 
current version of the taxonomy is a revised version of the 
initial CIM-PLA TO taxonomy. 

2. Tu:oaomy of'eagineeriag activities 

In the proposed taxonomy orúy engineering-related 
acUV\Ues for discrete manufacturing are considered 
(Figure 1). 

1 
Engiauria1 Activity t--t System. Pl&lllli.as 

:-t Prochact Desip 

:-t Proce .. Pl.azuWas 

H Prodacdoo Pl.....Jq 

:-t EaKV.doa P~amW:~s 

-¡ Shop noor Supervbloa 1 

Figure l. Main ta.xonornic groups. 
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2.1. ~stmtr plmming 

Design of manufacrunng systems· including equipment­
related aspects, but also infonnation and software (Figure 2). 

Maaulacrurias 
Syatem Pluuü.ns 

Software Coa.Sguratioa 
PI a.D.Jling 

Hardware Coa.figuratioa 
PIIUUÚ.Dg 

Figure 2. Systems planning activities. 

2.1./. Manufacturing systnn plmrning 

Generation of a manufacturing system configuration, i.e. 
selecrion of components (according to a hierarchical de­
composition-factory, workshop/tine, cell, Figure 3) and 
definition oftheir strucrural interrelationships. The planning 
of the material's routes inside these three levels is also 
performed by this activity. 

For each leve!, the planning activiry can be decomposed 
into two areas: (i) configuration design; and (ii) configuration 
simularion and evaluation. 

r Muu:úae~1 Systeml-,...; Faetory Coa.&pradoa 

PI........,! ~,,,,;PI,;:•;•;•;;;•s;,,,,~ 
~ Worbbop/liae Coa.&sundoa 

PI....W.s 
C•U Coa.figu.radoa 

Plaania!l 

Figure 3. Activities in manufacturing system planning. 

2.1.1.1 Factory configuration plmrning (Figure 4) 

Definition of a manufacturing system at macroscopic 
leve l. lt in eludes the identification of needed workshops, 
the definition ofthe factory's global topology and layout 

f Faccory~daa J-rl Factory Desip 

and the routes of materials among workshops. As a 
complement to the design phase, evaluation and 
simulation activities are also included. · 

2 .l. l. 1.1 Factory daign 

~1:acroscopic design of a factory configuration in 
tenns of its workshops, including the planning of the 
routes of materials among them. 

2.1.1.1.1.1 Workshop selection 

Selection of workshops, from a predefined tibrary 
of gen ene models (partial reference model), includ­
ing processing and storing units, to be included imo 
a factory configuration. 

2.1.1.1.1.2 Factory structure generation 

Generation of geometncal and topological rela­
tionships among factory components. 

2.1.1.1.1.3 Factory material routes design 

Planning of global routes of matenals within the 
factory, i.e. map of all imer~workshops routes. 

2 .1.1.1.2 Factory roaluationl simuitJtion 

Graphical simulation and evaluation of a factory 
configuration including the map of all routes of 
marerials. 

2.1.1.1.2.1 Factory topology and layout analysis 

Graph: ·1 Simulation and evaluation of a factory 
confi~ .uon. 

2.1.1.1.2.2 Factory optimization 

Generation of a new factory layout/topology based 
on a previous layout and its evaluation results. 

t-.-1 Worlubop Selecdoa 1 
H 

Factory Stnacnar• 
Geaeradoa 

y Faetory Material 
Roate. Desip 

Lj Faccory 1-d Factory Topology aad 
Evaluatioa/Simaladoa Layout Aaaly•i. 

Factory Optimiaadoa 

Figure 4. Activitics in factory configuration planning. 
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1 Workabop/Li.ne (-rl Worlul::r.op Desip ·l-rl CeU Selectioa. 
Coa.Gpratioa Pl:an.niD!I 

H Worlubop Stnacture 
Geaeratioa 

...., Workahop Material 
Route• De•ip 

Wo•lubop 1-Q Wo•lubop Topolo!IY and 
Evaluatioa/Simulatioa L.yout A.aaly•il 

Workabop Optizni&ati.oa 1 

Figure S. Activüies in workshop or line configuration planning. 

2.1.1.1 Workshopl /int conjiguration pltmning (Figure 5) 

Design and evaluation of a workshop or line 
configuration. lt includes the selection of its constituting 
ceils and the design and evaluation of their inner ftows 
of materials. 

2.1.1.2.2.1 Workshop topology and layout analysis 

Graphical simulation and evaluation o fa workshop 
configuration. 

2.1.1.2.2.2 Workshop optimization 

2.1.1.2.1 Workshop dtsign 

Design of a workshop configuration by deciding on 
the constituting cells, their interrelationships and the 
definition of possible local material ftows. 

2.1.1.2.1.1 Ceil selection 

Selection or identification of ceils/lines to be 
included imo a workshop configuraúon. 

2.1.1.2.1.2 Workshop structure generation 

Definition of the geometrical and topological 
relationships among workshop components. 

2.1.1.2.1.3 Workshop material routes design 

Design of all material ftows within the workshop. 

2.1.1.2.2 Workshop roaluation/ simu/ation 

Graphical simulation and evaluation of a workshop 
configuration including the map ofthe material ftows, 
in arder to determine basic parameten like through­
put, size of queues/buffen, bottlenecks, etc. 

1 

CeU Coafipradon -.--1 CeU DHip 
Plamsinl 

Generation of a new workshop layout based on a 
predefined layout and its evaluation results. 

2.1.1.3 Ce// conjiguration plaMing (Figure 6) 

Design and evaluation of a ceil configuration. 

2.1.1.3.1 Ct/1 dtsign 

Design of a ceil configuration in tenns of its -· 
components ·and their interrelationships. Group . .. ~.-.·. 
technology is a common approach in this activity. ·- "'-~-·.:. 

2.1.1.3.1.1 Cell components selection 

Selection of manufacturing compon(nts to be 
induded into a ceU configuration. 

2.1.1.3.1.2 Ceil structure generation 

Generation of geometrical and topological rela· 
tionships berween ceU components. 

2.1.1.3.2 Ct/1 roaiUIJtuml simu/ation 

Graphical simulation and evaluation of a ceil con· 
figuration. Parameters, like reachability of working 

CeU Compoaeat Selectioa 

CeU Stnacture 
Geacradoa 

-i c.u . 1-Q Ce U T opoloiY a.ad. 
Evaluadoa./Simuladoa Layout A.aaly•i• 

CeU OptimiudoD 

Figure 6. Activities in ceU configuration planning. 
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posicions, coilision-free trajectories, cycle limes, buffers size, 
dead.Jock potencial, etc., may be determined. 

2.1.1.3.2.1 Cell topology and layout analysis 

Analysis of the functionality of a predefined cell 
layout and topology. 

2.1.1.3.2.2 Cell opt'mization 

Generation of a new cell layout based on a 
preddined one and itS evaluation results. 

2./.2. Hardware configura/ion planning (Figure 7) 

Planning ofthe computacional environment to support the 
CIM information system. lt indudes the architecture design 
and equipment selection. 

Hardware Configu.radoa 
PI&.D.II..ias 

Computadon.al 
Compoaeat Selecdoa 

Topolon & Nerwork 
De•ip 

Figure 7. Activities in hardware configuration planning. 

2.1.2.1 Compu/Qtiona/ componmts stliction 

Activity responsible for the selection of the computa­
cional equipment needed for the CIM infrastrucrure. 
Equipment dimensioning and operating software selec­
rion are pan of this activicy. 

2 .1.2 .2 Topology and mtJ.JJork dtsigo 

Design of the computacional network and definition of 
a1l logical imer-dependencies. 

2. /.3. &.ftware configuraban planning (Figure 8) 

Design of the global software architecrure, induding the 
'computer-aided' functionalities for planning, design and 

operacional phases, as well as the information imegration 
aspects. 

Software ConSgu:ratioa 
Pla..nniag 

lnformadoa Sy.tem 
Planaing 

Particular An:hitecture 
Generadoo 

Figure 8. Activities in software configuration planning. 

2.1.3.1 lriforrnation S)!Sinn planning (Figure 9) 

Planning of the infonnation support system, including 
the design of the software configuration, infonnation 
integration supporting infrastructure, management and 
infonnation acquisition services. 

2.1.3.1.1 lnforrnation modtlling 

Definition of enterprise·wide shareable infonnation 
models and the logical structure of the CIM 
information system. Standards for information mod­
els like STEP, Mandate, Parts Library, are progres­
sively being demanded. 

2."1.3.1.2 lriformation managtmmt 

Development of information management subsys­
tems including maintenance, integration, consistency 
checking, inspection/presentation and query/trans­
larion services. 

2.1.3.1.2.1 lnformation management services design 

Design and installation of the CIM information 
management system, including the issues ('lf tech­
nology selection, interoperability, persiste; ·.· and 
disrributed repositories. 

2.1.3.1.2.2 Information exchange services 

Selcction of standards for infonnation interchange 
and modes of communication Ooose and tight 
connections). Support to STEP librarles and other 
standards are included in this activity. 

1 

Wona.adoa s,..teas 1-_, lnlormadoa ModeUial!l l'lumlDs 

-; lnfonnatio.a 
t-H 

lafonn•doa Man•sement 
Ma.aa5emeat Service. Desip 

_, lalormatioa .Eacba.as:e 
Servicn Dnip 

H 
l.afonnatioa Froat Ead 

Service. Deslp 

y Knowledl!le Acq..Usidoa J ~ lrúormaáoa lntei!P'adoa 

figure 9. Acti\ities 10 infonnation system planning. 

l 



164 L M. Caman"nlra-Maws et al. 

2.1.3.1.2.3 lnformation front-end services design 

Design of the front-end services to the enterprise­
wide information system, including human graphi­
cal interfaces and interaction with non­
convencional data sources and consumers, like 
sensorial systems and equipments. 

2.1.3.1.2.4 lnformation imegration 

Planning all aspects of emerprise-wide information 
integration, like common modcls, mappings, ime­
gration uf vicw~. consistcncy chccking, rcdundancy 
aspects, etc. 

2.1.3.1.3 Knowl.tdgt of tuquisition planning 

Planning of information and knowledge acquisition 
methods including machine leaming techniques and 
their integration within the overall infonnation 
system functionalities. 

2.1.3.2 Particular archiuctum gtn<Tation/ dtrioation (Figure 1 O) 

Activity reiponsible for the derivation of CIM software 
architectures for panicular enteiprises, based on Clfvl 
reference models and a catalogue of apptication 
software tools. Computer-aided software engineering 
methodologies are progressively being applied in this 
are a. 

1 
Particular Architecture 1 r--l Toolbo• M&~~asemeat 
Genera ti o a 1 De rivation r ~,;;,;,;;:,;;,,;;,;;,;;,,=! 

~~~~T~·~·~'~·~s~·~'·~·~ti~··~~~ 
Control Policie• 

Generadon 

Figure 1 O. Activities in particular architecture generation. 

2.1.3.2.1 Toolbox managemmt 

Set of activities related to the creation, maintenance, 
inspection and update of an electronic catalogue of 
CIM softwase tooi.. and reference modei... 

2.1.3.2.2 Tools sti«titm 

Specification of a functional model for a particular 
software architecture and selection of tools, from a 
catalogue, to implement the desired functionalities. 

2.1.3.2.3 Control policies gmrration 

Definition of supervision policíes for an integrated 
architecture (federation] ofsof[Ware modules accord.­
ing to the installed business processes/enterprise 
activities. In other words, creation of a business 

processes interpreter. Definition of control strategies 
in platforms for concurrent engineering i.s a particular 
cxample of this activity. 

2. 2. Product dtsign 

Design of a product-and its parts-including functional­
ities, geometric modelling, topologic and layout data, 
tolerances and material specification, i.e. an activity leading 
to the definition of all technical product data. Standards like 
STEP and Parts l..ibrary might havc a strong impact on this 
acti\ity (Figure 1 1 ). 

.._1 __ ""'_•_••_• _n•_•..;;;p _ __.l-·~~~=;;CAD~==~ 
H Prodact Coa..Ggurw.tioa 

PI&II.IÚ.IIS 

Proclact 
Rccyclliog/Dbpooal 

PluuWas 

Figure 11. Product design activities. 

2.2. 1. Compu!Lr·auud dtsign (CAD) 

Activity classically related to geomeuic modelling of ·"··· 
product pans, drafting and documentation: 'lnteUigent' ·· '' · · 
CAD systems are expected to act more as decision suppon .. -·M .. 
systems to help in deriving a product model from its required"~i" 
functionalities (Figure 12). ·~ 

Design for assembly and design for manufacturing, trying 
to incorpora te manufacturability aspects in the design phase, 
are precursors of a more global concurrent engineering 
approach, in which multiple facets are considered in the 
process of creating a new product: 

• design aspects 
• manufacturing aspects 
• marketing aspects 
• product disposal (recycling aspects) 
• etc. 

1 CAD I-r-< fYDCtional modelliD1 

1- Geometric modeWas 

1- Strac:naral Aaal)1b 

'-j T ecbaolosi,cal 
PIIUlllins 

Figure 12. Activities in CAD. 

2.2.1.1 Functional modtlling 

Specification ofproduct's functional characteristics and 
derivation of geomeuic and technologic consequences. 
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2.2.1.2 C.omttric molklling 

Definition ara geometric model for each part. Possible 
altematives include 2D drawings, 3D modelling, and 
complex shapes definition (macrogeometry and micro­
geometry). 

2.2.1.3 Structura/ ana/yris 

Analysis ofthe mechanical structural behaviour oreach 
part. Finite elcments analysis (FEA) is a typical 
approach. 

2.2.1.4 Ttchnological púmning 

Specification or technological characteristics or each 
pan, such as material, tolerances, surface properties, 
dimensioning, etc. 

2.2.2. Product configuration planning 

Elaborar:ion of a lisr of produce components-parts and/ or 
subassembties-and their interrelarionships (Figure 13). 

1 
Product Coa..&gurat:ioa ro Geaeratioa of Bi.U-of-

PI&.ILD.ia!J Materiab 

Produce Stnacture 
De&nitioa 

Figure 13. Activities in product configuration planning. 

2.2.2.1 Gmeration of hi/1-ofmal<Till/s (BOM) 

Generation o fa list of all component items that compase 
a finished product. 

2.2.2.2 Product structurt difinition (Figure 14) 

Generation or geometrical relationships between pro­
duce componc:nts. 

Product Stnacmre 
De&a..itioa 

Prodact Topoloo 
Pl.......,l 

Prod.ucl Layout 
Pla.a.a.i.as 

Figure 14. Activitics in produce structurc dcfinition. 

2.2.2 1 Product wpolo¡g planning 

c .. , eration or raugh geometricai Oogica1) re1ation­
ships berween product components. 

2.2 .2 .2 .2 Product layout planning 

Generation of precise geomenic rdarionships be­
tween product components inclucting positioning and 
orientation. 

2.2.3. Producl myclingl di.sposal planning 

Analysis and p1anning ofthe product recycling possibilities 
and procedures, and their inRuence in the product design 
itself. Planning for disassembly is one of its subactivities. 

2.3. ProctJS planning 

Activicy rc:sponsible for the generation of a plan specifying 
how a product (its parts) is (are) going to be produced. lt is 
perfonned when new products are imroduced and/ or when 
a1ready existing products or parts ha ve to be modified. Due 
to its comp1exity, advanced software tools (computer-aided 
process p1anning-CAPP) have been deve1oped ror helping 
the process experts in such activity (Figure 15). 

l Proce .. Pla.a..nia.1 }- rl Tecb.aological Pl&a..IÚD!!J 

-i Process Defba.ldoa 

Process Operado~ 
PI a.D.JÚJI!!I 

figure 15. Process planning activlties. 

2.3.1. Tuhnowgical planning 

Based on the pe·· duct (and its parts) model, materials and 
paru tolerances, L·¡·hnological constraints are identified. 

2.3.2. Prows difinition 

Once technological constraints are identified, it is possible 
to specify all manufacturing processes involved in the 
production or a product (and its parts). For examp1e, the 
processes can be machining, assembly, bending, painting, 
welding, inspection, cte. 

2.3.3. ProctsJ optrations planning 

Specification of the manufacturing operations to be 
app1ied on a product/part production; considering all 
aspects, like technological parameters, resources and tools, 
time and sequence, etc. (Figure 16). 
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1 
Proceaa Operarlo ... 1-rt Pra_cen Operati.o ... 

PlamU.a.s De&a.itioa 

H 
Operati.ou Time 

Speci.Scat:ioa 

H 
Tecbnological Data 

Delinition 

--i Man.ufacturi.ng Ruourcu 
De&n..itioa 

H Toolins Speci6cation 

y Operationa Sequt"ncing 1 
Figure 16. Activities in process operations planning. 

2.3.3.1 Procm optralion.s definilion 

For each selected manufacturing process to be applied 
on the product/parts, (abstract) operations have to be 
specified. Examples of such operations are dn"/l, polish., 
irutrt, lurn, etc. Setup requirements are also specified. 
Clusters of successive operations-called sttps-to be 
perfonned on one manufacturing resource can be 
defined as weU. lt is to be noted that in the definition of 
such operations (or "even steps) concurrent engineering 
concepts have strong importance for the product's 
production feasibility. 

2.3.3.2 Optration.s time sp"ijicalion 

Activity responsible for the assignment of an estimated 
duration time to each proccss operation. Such assign­
ment usually includes setup time. 

2.3.3.3 Techno/ogical dal4 defimtion 

The specificati~n of technological information, such as 
feed rate, speed, rotation speed, discharge, etc. is done 
in association to each process operation. 

2.3.3.4 Manzifacturing resources dlfinition 

Activity resporuible for assigning operations (or steps) to 
sorne class of manufacturing resources. The leve! of 
specificity of such assignrnent can vary according to the 
manufacruring process and/ or operation to be per­
formed, or even accord.ing to the requirement.s and 
Aexibility of the scheduling system. Thus, the assign­
ment of a manufacturing resource can be made in terms 
of classes/types or even in tenns of an exact 
identification of the equipment, cell, workcentre, etc. 
Alternative resources may be specified for the same 
operation. Group technology concepts are sometimes 
used in this area. 

2.3.3.5 Tooling sp"ification 

Once the technologicaJ constrainu, manufacturing 
processes, process operations and production resources 
are known, next phase deals with the specification ofaU 
suitable tools for each operation. A tool can be a NC 
cutting tool, a robot gripper, etc. and it has also to 
include the corresponding supports, fixtures and special 
devices. 

2.3.3.6 Optrahon.s sequmcing 

Activity rc5pon5iblc for planning thc (suitable and 
feasible) sequence ofprocess operations (or steps) for the 
production of the product (and its paru¡ according to 
each manufacturing process. This sequence represenu 
the technologicaJ precedence relationships between 
operations. Because the impact that operations se­
quence has on the production system performance and 
Aexibility, alternative sequences may be also planned. lt 
should be noted that this sequencing will be further 
refined, on a later stage, by the production scheduling 
activity. 

2.4. Production planning 

Activity responsible for specifying a straugíc plan on how 
sorne desired production voÍume (ofnew or existing products) 
has to be reached, taking into account the instaJled 
production capacity, stocks and strategic objectives of the.: ~s<-· 
industry. Such plan is usuaUy defined in three leveb, namely 
long term, medium term and short term, although they (and 
their duration) can vary according to each industry's 
production type (Figure 17). 

1 Productiaa Pla.a.a.ia1 1-r1 
MPS • Muter 

Productioa. Scbedu.li.as 

H Materiab Maa.asemea.t: 

-t 
MRP • Materi ... 

Requirecnea.t Plaa..aias 

-; CRP • Capacity 
Reqairemea.ta Plannins 

-t 
Pradactioa 

SUnuJatiaa/MRP 11 

H 
I'Todocdoa 1 Maa.asemn.t: 

'-1 Prodactioa. Schedulins J 
Figure 17. Production planning activities. 

2. /. 1. ~\lastn production schtduli11g 

T aking the · industry's strategy into account, a rough 
plan-the MPS-is developed. The MPS buicaUy defines 



• 

Towards a laxonomy of CL"'I activitits 167 

the product.s to be produced within cenain periods of time 
(nonnally a week ora monrh) as weU as rheir quantities. This 
planning process may be done in an interactive way, 
considering both material requiremems and capacity re­
quirements. 

2.4.2. Jlatnials managemml 

Management of all matcrials/parts u sed in the manufac­
turing of a product, according to thc' production plan. 1t 
considers forecasting results and/or demand independent 
inventory. lt is also responsible for the materials cycle 
managemenr (Figure 18). 

l Materia.h Maaagemenc t-ri Foreca1nina: 1 
~~~~~ Material.s Cycle 

Managemenl H 

la.dependent bveatory 

~----~M~an~·~!~·~~~·~·~·-----1 
Figure 18. ~faterials management activilies. 

2.4.2.1 Fortcasting 

This activiry tries to foresee future product demands and 
their consequences in terms of the invemory of raw 
materials and/or parts. lt normally has a clase link to 
the marketing and sales areas. 

2.4.2.2 Matrrials cyck managtmtnl (Figure 19) 

Managemenr of rhe whole cycle of marerial/paru 
in volved in the production process, including the phases 
of purchasing, swring, conversion, re-storing and 
distribution. 

1 Mareriala Managemeat 1- -l 
Cyde 

Mareriala Pu:n:b .. i.as 1 
-1 Mareriala Storias 

-1 Maleriala Coavenioa 

-1 Mareriala Re•rorins 

y Materiala Diall"ibutioa 

figure 19. Activities in the marerials management cycle. 

2.4.2.2.1 .lfatmals purr:lulsing 

Activiry responsible for buying marerials and/ or paru 
from suppliers. 

2.4.2.2.2 A/atrrials smring 

Activiry responsible for sroring purchased/produced 
marerials/paru . 

2.4.2.2.3 .lfatnials convmion 

Activi ty responsible for performing sorne required 
modifications (prepararory processing) on purchased 
materials befare their storing. 

2.4.2.2.4 Matnials rt-storing 

Activiry responsible .for storing material/pans that 
have been pre-processed. 

2.4.2.2.5 Matnials disiTihution 

Acriviry responsible for disparching and shipping 
required materials/pans. 

2.4.2.3 lndtpmdtnl invtnll!ry managtmt711 

Managemenr of safery srocks (demand independenr: 
considering enterprise strategies and forecasted prc· 
duction requirements. lt is used to avoid a lack r; 

materials during production phases. 

2.4.3. MRP-Matrrials Rtquirtmml Planning 

Decision making phase based on whar is needed (mareri­
als), how many are needed, when rhey are needed and when 
they have to be ordered. Therefore, it recommends a 
schedule for borh purchase and producrion-order-release of 
materials/pans needed for each product item, taking into 
accounr rhe MPS, BOM, srock records and a desired rime 
interval. MRP is, therefore, one ofthe main suppon acrivities 
for the enterprise's production system. 

2.4. 4. CRP-Capacity Requirtmt711s Planning 

Rough derennination ofrhe feasibiliry of a MPS according 
w required labour and available manufacturing resources. 

2.4.5. MRP 11-manrifacturing rtsources planninglproduction 
simulation 

Support acriviry ro production planning characrerized by 
the use of simularion for evaluation of scenarios wluzt-if, in 
arder 10 find the 'best' plan. This activity is usually concemed 
with scheduling performance, resources, and involved costs. 
MRP 11 is a cosr-orienred philosophy (rool) ro help rhe MPS. 

2. 4. 6. Produclion managtmml 

Acriviry rhar conrrols/supervises rhe production plan 
evolution and updafe5 it, taking into account rhe shop Roer 
feedback infonnarion. 
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2. 4. 7. Production scheduling 

Activity that assigns planned jobs to production resources 
(like NC machines, robots, workers, transportation systems, 
etc.) during a cenain period of time. Job he re means 'what 
to do'. ~lany different tenns are commonJy found in the 
literacure/practice to name 'what todo' such as-'produclion 
arder', 'manufa.:turing arder', 'work arder', and 'shop arder'. 
However, it does not necessarily mean that all these terms are 
completely equivalent. In fact, they can vary from one 
industry branch to another, type of production, etc. (F1gure 
20). 

¡ Productioa Scbeduling _1-r-i Scb~dullng Geaeratioa 

H Scbedu.lias Coatrol 

l-1 Scbedullns; Si.muJatioa 

Figure 20. Activilies in production scheduling. 

2.4.7.1 Schedulinggmnatúm (Figure 21) 

. This is a planning activity responsible for the generation 
of a schedulcd plan. Such a plan basically specifies on 
which production resources are the planned operations 
to be executed as well as their durations. Scheduling 
generarion methods are generally based on the predic­
tive and/ or reactive (dynamic) philosophies. 

[ Scbeduling Geaeration _ J-r-i~=,;,J,ob=Lo"'a"'din"'""'g"""=~ 

~~=~J·.,b=Se"'q"'u"'e"'•an.,·,~=~ 
l-1 Materia.t. flow Pla.a..a.i.as J 

Figure 21. Acti.,ities in scheduling generation. 

2.4.7.1.1 Job loading 

Loading planned jobs to a (specific) workshop/line, 
cell or production resource according to the 
specification in the process plan. As a consequence of 
this activicy a queue of planned jobs to be executed 
on a production resource is normally generated. 

2. 4. 7 .l. 2 Job sequmting 

Determine the arder in which a set ofloadedjobs are 
to be executed on specific production resources.Job 
prioricy (nonnally associated to each job) is the most 
common aspect considered, although other criteria 
(from mathematical methods) can also be utilized. 

2.4.7.1.3 Matrria!Jflow pumning 

Specification of all material routeings for one 
product/part, taking into account the required 

operations, start time, their sequences, and pr~; 
duction resources. 

2.4.7.2 Schduling control (Figure 22) 

1 

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

ScbedWiD11 Coatrol l-ri Job DUpatchial 

~ Re.cbedu.lial 

'-i Scbeda.lla!l Updatias 

Figure 22. Activities in schcduling control. 

2.4. 7.2.1 Job di.spatching 

Once a speci.fic job is selected to be executed, it is 
dispatched to the assigned production resource. 
HoWever, sorne precondition actions may have to be 
done in arder to make a job ready to be started. Such· 
actions include arrivals of raw material or subassem· 
blies, tooting and machine program availabilicy, etc. 
Oiven that the job is ready to stan then iu execution 
can be initiated. A setup is normally the first action .. 
done at the production resource. Depending on the ~ . -
enterprise's control system and "irchitecture, this · 
activicy can be seen as pan of the shop floor · 
supervision. r, '~~~; 

2.4.7.2.2 Resc!r.duling 
._. ~· 

During schedule execution sorne unexpected distur­
bances within the manufacturing environment can 
occur. Shifting of the job priority, machine un­
availability, lateness in sorne preceding operation, -... ~ 
among othen, are typical unexpected events that can 
take place. Therefore, if the current schedule be­
comes unfeasible (according to the production objec· 
tives and job constrainu) an on-line rescheduling 
becomes necessary (dynamic scheduling). 

2.4.7.2.3 Scheduling updating 

Activicy responsible for keeping up to date aJI 
infonnation related to each schedule so that the global 
schedule feasibilicy can be reached. In advanced 
manufacturing systems, information updating is 
m a de in real time. 

2.4.7.3 Scheduling súnulatum 

This activity is responsible for the simulation of jobs 
execution. The evaluation of simulation results-for 
further oiT-line (re)planning-can be done using severa! 
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production parameters (stock level, machine utilization, Aow 
time, boctleneck.s, etc.) accordíng to producdon objectives 
(normal! y specified in temu of maximizarion and/ or mini· 
mization of thes< production parameters). 

2.5. E"cution planning 

This is responsible for the operational planning, i.e. 
responsible for gcneraling scqucnces of executablc opcra­
tions (elementary operations) at facmry, workshop, cell and 
component level (Figure 23). 

1 
E.zecudoa Pla.zm.i.as ~ Eveat~rieated Pla.a.n.i..ag 

1- Motioa--orieated Pla.a.ning 

1- Product Tese Pla.nning 

y Code Geaeratioa 

Figure 23. Execution planning activi1ies. 

2.5.1. Evmt-orimt<d planning 

Activity responsible for the 'expansion' ofmanufacturing 
steps, from the process plan, into executable (elememary) 
operations, taking imo account the target workshop/ ce U/ 
components (Figure 24). 

1 

Eveat.-oriented 1--" Factory L.vel PIIULDi.ag 
Planni.ng 

~ Worlubop Level Plaa.niag 

r4 CeU Level Plan.a.in1 

Y Sin&le c....p.a ..... J'laDninl! 1 
Figure 24. Activities in evem-oriented planning. 

2.5.1.1 Factory kvtl planning (Figure 25) 

Activiry responsible for planning execution operations 
at factory leve!, speciaUy for the inteñaces between 
workshops (inter-workshops transportation systems, 
bufferings, etc.). 

Figure 25. Factory level planning activities. 

2.5.1.1.1 Factory action stqumu planning 

Generation of elementary operations at factory level 
(factory plan). 

2.5.1.1.2 Factory txctption IUJndling stral<~ planning 

Generation of exception handling strategies at factory 
leve!, i.e. for errors occurring at the interfaces 
between workshops and errOrs nm solved inside each 
workshop. 

2 _5 .1.1.3 lVorkshops inU:rach'on simula tion 

Graphical simulation and evaluation of workshops 
inreracrion, namely in temlS of parts/products 
transfer and buffering between workshops, taking 
into account the factory plan. 

2.5.1.2 lVorkshop kvtl planning (Figure 26) 

Planning execurion operations at workshop level, 
specially for the inteñaces between cells (inter-cells 
transponation systems, buiTering, synchro':lizarion of 
cell controllers, etc.). 

CeUs lateractioa 
Si.maladoa 

Figure 26. \Vorkshop level planning activities. 

2.5.1.2.1 Workshop action stqunu:e planning 

Generation of elementary operations at workshop 
leve! (workshop plan). 

2.5.1. 2.2 Workshop exuption handling stral<~ planning 

Cenerarion of exception handling strategies at work~ 
shop level, i.e. for errors occurring at the interfaces 
berween cells and errors not solved inside each cell. 

2.5.1.2.3 Cells inU:raction simulation 

GraphicaJ simulacion and evaluation of cells inter· 
action, namely in tenns of parts/products transfer 
and buffering between cells, taking into account the 
workshop plan. 

2.5.1.3 Cell kvtl plaMing (Figure 27) 

Ceneration of operation.s executable by ce U controllers, 
including multi~component synchronization, s1mu~ 

lation and exception handling. 

, 

J 
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1 l- _j Actioa Sequence 
CeU Level Pl..,..¡.,s l PlaADi.as 

~~~Ea~c~ep~a~-.~a~H~aa~dlio~-~S~ 
Strate!JY P1a.nn.in!J 

_J Compo-,eot.s 
1 lnteraction Sim.ub.tioa 

Figure: 27. CeU lc:vel planning acli\ities. 

2.5.1.3.1 Ct/1 action sequmct plannmg 

Generation of elementary operations at cell level (ce U 
plan). 

2.5.1.3.2 Cell txuption handling strallgy plilnning 

Generation of exception handling strategies at ceU 
level, i.e. for errors resulting from interactions 
between components of the cell and errors not sol ved 
at component leve!. 

2.5.1.3.3 ComponmLr zntrraclion szmulo.tion 

Graphical simulation and evaluation of components 
imeracrions within a cell, taking into account the cell 
plan. 

2.5.1.4 Singk componmt.s _ltvel plilnning (Figure 28) 

Generation of executable (elementary) operations for 
each ccll componcm. Exception handJing strategies and 
oíf·line simulation/evaluation may also be considered. 
For instance, generation of a program for a robot. 

1 

Single Co~nponenu l- Actioa Sequeace 

~-----Pl--aruun--·~g~-----1 ;1~~~~Pl~··~-~~~-g~~~~ 
H 

E:.ceptioa Ha.acl1ias 
Stratep Plaruú.as 

U Siagle Compaaeat 
L~ ______ s_u. __ w_•_a_·._D ______ _. 

Figure 28. Activiries in single components. 

2.5.1.4.1 Singil companmt.s actiJJn requmce plilnning 

Generation of a sequence of elementary operations 
for each step (task} assigned to a given componen!. 

2.5.1.4.2 Singk componmt.s exctption ho.ndling strallgy 
pi<lnning 

Generation of moniwring and error diagnosis and 
recovery procedures lo be embedded into an execut­
able plan for a componen! or to be used by an 

intelligent controUer. 

1 

2.5.1.4.3 Singk componmt.s rimuÚJtWn 

Olf-line (usually graphical) simulation and evaluation 
of an executable plan for a single compone~L 

' 2.5.2. ,1/oh.on-orimlld plilnmng 

Specialized planning concemed with motion speci.fication, 
such as trajectory planning, or grasp planning of fine 
(compüant) operations (F•gure 29). 

l Motioa--orieated 1--_j 1 
PI . n Pub Plaa.a.iAs 

~~aruun~s~~ ~~~~~ 
H T echaolosic&l Plaa.ni.as 

~-----C-nu~p--Pl_•_D_·'-D:S--..1 

Figure 29. Activities in motion-oricnted planning. 

2.5.2.1 Path plilnning (Figure 30) 

Planning of trajectories for robots and other movable 
devices. 

2.5.2.1.1 Robot path pionning 

Planning and evaluation of (skeleton) trajectories for 
robot movements. 

2.5.2.1.1.1 Fine motion planning 

SpeciaJized planning of robot fine- movemenu 
related to compliant actions. ·· . 

2.5.2.1.1.2 Gross motion planning 

Planning of collision-free trajectories at a skeleton 
leve l. 

2.5.2.1.1.3 Robot path simulation 

Graphical simulation and evaluation of planned 
robot trajectories. 

2.5.2.1.2 AGV path plilnning 

Planning and evaluation of trajectories for mobile 
robots/automatic guided vehicles, taking into ac­
count the goal destination, the environmenl map and 
obstacles. 

2.5.2.1.2.1 AGV motion planning 

De1ennination of a collision-free path 10 be 
foUowed by the mobile robot, from the current 
position 10 the goal destination. 
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1 
Patll Pla.D..I:lizla: J-i_ Robot Path PIII.D.D.Í.a.l 1--:-1 Fiae Motioa Plrl·_:~- .!:1 

'-i Gro .. Motioa P. ~ _··= 
'-1 Robat Path Sim<.JJ.sáoa 

. -l AGV Patb Pla.a.a.i.as .l-1j AGV Motioa Pla..a..a.inl 

\GV Path Si.mulat:ioa 

y Coaveyor Routei.as Coaveyor Moti.oa Pl&D.D.Í.a.g 

Routei.ag Siraulatiaa 

Figure 30. Activities in path planning. 

2.5.2. 1.2.2 AGV path simulation 

Graphical simulation and evaluation of the 
planned path for the mobile robot. 

2.5.2. 1.3 Convryor routring 

Planning and evaluation of the movements of alJ 
components of che (multi}conveyor sysrem, 1.e. 
derermination of the paits/pallets routeing. 

2.5.2. 1.3.1 Conveyor motion planning 

Planning convey0r movements according to thc: 
required Aow of materials/parts/products and 
possible paths. 

2.5.2. 1.3.2 Routeing simulation 

Graphical simulation and evaluation of the con­
veyor-based flow> of materials. 

2.5.2.2 Ttchnological planning 

~fodification/revision of motion-oriented plans based 
on technological constraints. For instance, revision of 
welding trajectories in arder to avoid thennic defor~ 
mation of paru' matcriaJ. 

2.5.2.3 G<asp planning (Figure 31) 

Generation of speeialized plans for grasping pans. 

Figure 31. Activitics in grasp planning. 

2.5.2.3.1 Grnn-ation if grasp points 

Determination of geomctric pointJ fo1 
grasping operacion. 

2.5.2.3.2 Gmnalion if grasp configuralion 

cobot 

Generation of information characterizing a robm 
giasping operarion, such as approach direction, 
needed/allowed forces, etc. 

2.5.2.3.3 G<asp simullltion 

Graphical simulation and evaluation of the grasp 
plan. 

2.5.3. Produtllesl plllnning 

Planning of product quality verification procedures (Figure 
32). 

Product Test P1a111lin1 
Geometric Coatrol 

Pla.anins 

Fu.actioaality Test 
Pla.a.ai.al 

Figure 32. Activlt.ics in product test planning. 

2.5.3.1 Gtomelri< control plllnning 

Specializcd planning concemed with geomeuic qualicy 
control (measuring, vaJidation and determination of 
faults) of a pan during manufacturing. 

2.5.3.2 Furu:tumali!Y test plllnning 

Gcneration ofprocedures to test and validate functional 
specifications of a product. For instance, test the logical 
behaviour of an electronic PCB (printed circuit board). 

-¡ 
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2.5.4. Code gmnation 2.5.4.4.1.1 Grasping code generation 

Codification of a program (elementary operations) in the 
specific syntax of each controller (Figure 33). 

Specific part of robot and gripper device code 
generation related to the programming of grasping 
actions. 

1 Code Generatioa 1-rl 
Factory Control Code 

Generatioa 

H 
Work•hop Coatrol 
Code Generatioa 

~ Cell Control Code 
GeneraUon 

..., Component Control 
Code Genuatioa 

figure 33. Code generation activities. 

1 

2.5.4.4.1.2 !llotion code generation 

Specific part of robot code generation related to the 
programming of trajectories. 

2.5.4.4.1.3 Specialized code gcneration 

Specific pan of robot and other devices code 
generation related to the programming of ather 
special actions-welding, glui,ng, etc. 

2.5.4.1 Fac/Qry control codt gmnation 2.5.4.4.2 AGV codt gmnation 

Codification of a global control program in the specific 
syntax of the factory level controller (global flows and 
interactions berween workshops). 

2.5.4.2 Workshop control codt geru:ration 

Codification of a workshop lcvel program in the specific 
syntax of the workshop controller. 

2.5.4.3 Ctli control code gmnation 

Codification of a program (elementary operations) in the 
specific syntax of the cell controller (PLC program; for 
instance). 

2.5.4.4 Componen/ control code gmnation 

Codification of a program (elementary operations) in the 
specific syntax of each componen! controller (Figure 34). 

2.5.4.4.1 Robot code genoallon 

Code generation for robots. 

Code generation for autonomous guided vehicles. 

2.5.4.4.3 Numerical control gmeran"on 

Code generation for NC machines. lf a CAD/CAM 
link ex.ists, this activity can be automated. 

2.5.4.4.4 PLC codt gmnation 

Code generation for programmable logic controllen. 

2.5.4.4.5 Code gmnation.for othrr componmts 

Code generation for other special devices. 

2. 6. Shop jloor supmision 

Activicy related to the operations execution dispatching, 
monitoring and exception handling at different levels 
(factory, workshop, cell, single componen!). lt includes 
process monitoring and equipment/systems monitoring 
(Figure 35). 

1 

Compaaeat Coatrol 1-rf Robot Code Geaeradoa r Craspias Code 
Code Geaeratioa Generadoa 

H Modoa Code 
Geaeradoa 

H ACV Code G~aeratioa '-i Sp~cie.li.ud Code 
c~a~radoa 

H NumericaJ Control 
G~aeratioa 

H PLC Code Geaeratioa 

y Code Gea.eratioa for 
other Compoaeau 

Figure 34. Component control codc generation activ;tics. 
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INTRODUCCION --~ 
QUE ES PRODSTAR ? 

PRODSTAR es un conjunto de programas que le ayudan a planear y 
controlar los recursos de manufactura. PRODSTAR ofrece un rango muy 
amplio de funciones de las cuales se beneficiará su empresa entre 
las cuales destacan las siguientes: 

• La función 
listas de 
disponibles 

de Ingeniería contará con archivos de partes, 
materiales y formulaciones actualizadas y 

en forma inmediata. 

• La función de Planeación contará con mejores herramientas y 
sus tareas se simplificarán. 

• La función de Producción contará con una visión precisa de los 
métodos productivos. 

• La función de Control de Producción, tendrá acceso inmediato 
a información concerniente al status al momento de las Ordenes 
de Producción, su grado de avance y su seguimiento. PRODSTAR 
se puede integrar con sistemas CAD/CAM que le proporcionará· 
una solución integrada bajo el concepto CIM. 

• EL almacén se podrá manejar dentro de 
evitando sobre-inventarios y faltantes, 
minimizar su inversión en inventarios. 

niveles óptimos, 
que le ayudará a 

• La función de Compras tendrá disponible, cuando lo necesite 
los requerimientos de compra, el status de las Ordenes de 
Compra pendientes de recibir y podrá evaluar el desempeño de 
sus proveedores. 

• Toda su. empresa será beneficiada con nuestra experiencia 
internacional adquirida a través de más de 1500 instalaciones 
en más de 40 paises y con las mejoras sugeridas por nuestros 
clientes. 

PRODSTAR 2 - CONTROL DE PRODUCCION 
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~ ---------------- INTRODUCCION 

Con PRODSTAR ya no tendrá necesidad de 
cómputo o manuales, aislados 

departamentos. 

mantener diferentes 
e incompatibles en sistemas de 

diferentes 

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

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

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

En el mundo de la Planeación de Manufactura, PRODSTAR brilla 
intensamente, porque le ycoporciona una solución totalmente 
integrada, en espafiol y 9 ldiomas más ~ disponible en una amplia 
plataforma de equipos de Cómputo que ayuda a solucionar la 
problemática de MRP, al proceso de distribución y a las áreas 
Contables y Financieras. 

2 
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INTRODUCCION --~ 
LOS MODULOS DE PRODSTAR 

PLAN MAESTRO DE 

1 . 

PLANEACION DE REQUERIMIENTOS 

INVENTARIOS Y 
ESTRUCTURAS 

4 

PRODUCCION 

DE MATERIALES - MRP 

CONTROL DE PISO 

CONTROL ARTICULOS <1-~ <1-~ 

CONTROL ESTRUCTURAS 

PRODUCCION EN 
PROCESO 

CONTROL INVENTARIOS COSTOS REALES 
CONTROL ESTADISTICAS 

CAPACIDAD DE PLANTA 

.. 

CAJA DE HERRAMIENTAS 
CENTROS DE TRABAJO <1-~ <1-~ 

RUTAS DE FABRICACION 
CALCULO COSTO ESTANDAR 

(TOOL BOX) 

L-____ c_o_M_P_RA_s _____ ....J¡-~ <1-~L--_F_L_U_J_O_D_E_MA_-_T_E_R_I_A_L_E_S_--' 
., 

VENTAS 
y 

FINANZAS 
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~ -------------------- INTRODUCCION 

UN SISTEMA FLEXIBLE Y EFICIENTE 

PRODSTAR cuenta con la última tecnología disponible a nivel internacional 
en Software de Manufactura y la pone a su servicio para aumentar la 
eficiencia y compet~tividad de su empresa para: 

• 

• 

• 

Optimizar los _·:eles de inventarios y: "jorar la utilización ce su 
capital de tra ~jo. 

Utilizar plenamertte sus recursos productivos . 

Aumentar la eficiencia y mejorar el servicio a Clientes . 

PRODSTAR le permitirá encontrar el óptimo balance entre los objetivos más 
contradictorios de su empresa: 

t Mejorar el servicio a clientes 

~ Reducir la inversión en Inventarios 

t Aumentar la Productividad 

t Ser ·-ás Competitivo 

PRODSTAR le proporciona u:1a herramienta muy poderosa para la toma de 
decisiones y para efectuar simulaciones, con lo cual Ud. toma control 
sobre las decisiones de manufactura. 

PRODSTAR mantiene actualizada la información vital de toda la actividad 
productiva, teniendo como resultado ahorros significativos de tiempo y 
aumentos en la eficiencia. · 

PRODSTAR maneja fácilmente los aumentos de volumen de información 
adaptándose a la organización de su empresa. 

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

4 
PRODSTAR 2- CONTROL DE PRODUCCION 

Copyright PRODSTAR S.A., 1993 



INTRODUCCION --~ 

UN PRODUCTO CONOCIDO A NIVEL INTERNACIONAL 

PRODSTAR es una empresa dedicada a producir Software para el área de 
manufactura desde 1979. A la fecha este paquete ha ayudado a más de 1500 
usuarios, distribuidos en más de 40 paises para manejar sus procesos 
productivos ofreciendo alta tecnología, elevada calidad, soluciones 
eficientes, etc. PRODSTAR ofrece EXCELENCIA INTERNACIONAL EN MANiJFACTURA. 

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

)BERTURA POR SECTOR DE INDUSTRIA 

Prodstar opera en las siguientes ramas de la Industria 

Alimenticia 
Agroalimentaria 
Automotriz 
Educación/Investigación 
Eléctrica/Electrónica 
Farmacéutica 
Fundición 
Metal Mecánica 
Mobiliario 
Papel y Cartón 
Química 
Transformación Hule Plástico 

PRODSTAR 2 - CONTROL DE PRODUCCION 
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------~-------- INTRODUCCION 

QUE HAY DE ESPECIAL EN PRODSTAR ? 

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

PRODSTI' .. 
le perm 
PRODSTI'.! 
ser utiJ 

JS un sistema sencil:~ 
.. adapte :lo a los nor 
Lene la 1pacidad de 
ado par. ~us operaci~ 

y muy amigable que por~: versatilidad 
-~imientos y necesidades a: su empresa. 

.·r-ar en varios idiomas po~ lo que puede 
a internacionales. 

OPERA EN DIFERENTES SISTEMAS DE COMPUTO 

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

PRODSTAR corre en los siguiente,, ;quipos: 

IBM 
HEWLET"_ ,",CKARD 
DIGITAL cQUIPMENT 
OLIVETTI 
BULL 
NCR 
UNISYS 
TANDEM 

AS/400, RS/'i 'J 
HP3000 LX, l 35X, 925, 
MICROVAX 2000, II, 3000, 
LSX 3000 
DPX2 
TOWER 
5000, 7000 
NON STOP UX 

·J Y HP 9000 
V.-'.X 6000 Y 8000 

También corre en PC'S y PS2 bajo DOS, OS/2, AIX Y Redes Novel! y 3COM . 
. . .- -~ 

PRODSTAR esta escrito~~OBOL y contiene su propia base de datos y opera 
en la Base de Datos INGRES·.- -_e· f__--_~/?3_~ _ 

,.......__, _ 

____ _j 

'- \ ''~ 1 ~/ 
: f 
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INTRODUCCION -----.:....· ~ 
ES UN SISTEMA SENCILLO Y MUY AMIGABLE 

PRODSTAR es un sistema fácil de implementar. Todos los mensajes y guías 
del usuario aparecen claramente en la pantalla, lo que elimina la 
necesidad de prolongados programas de Educación, para personas no 
especialistas en computación. 

PRODSTAR contiene programas de conversión y captura que le permiten 
utilizar la información que actualmente utiliza para llevarla a la Base 
de Datos de PRODSTAR. 

PRODSTAR cuenta con textos de ayuda en línea personalizados para la 
utilización de ellos en su empresa. 

Ud puede instalar PRODSTAR en 
operaciones diarias, seleccionar 
de acuerdo a sus prioridades. 

ES UN SISTEMA COMPLETO 

forma gradual sin interferir en sus 
los módulos que necesite, e instalarlos 

.,. 

PRODSTAR contiene todas las funciones requeridas en el área de 
Manufactura y además cubre las funciones de Facturación y Pedidos, las 
de Manejo de Cartera, de pagos a Proveedores, la función Contable 
Administrativa y contiene adicionalmente interfases para comunicarse con 
sistemas CAD/CAM a fin de poder alcanzar el concepto CIM (Computer 
Integrated Manufacturing). 

ES UN SISTEMA COMUNICATIVO 

A través de la facilidad de Importación y Exportación en uno de sus 
módulos "Caja de Herramientas" PRODSTAR puede conectarse o interfasarse 
con otras aplicaciones actualmente en uso en su empresa, ya sea 
aplicaciones desarrolladas en su empresa o aplicaciones comerciales. 

PRODSTAR 2 - CONTROL DE PRODUCCION 
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~-- INTRODUCCION 

PARAMETROS DE INSTALACION Y SU VERSATILIDAD 

PRODSTAR contiene un considerable número de parámetros para definir y 
personalizar su sistema. Al definir Ud. los parámetros de instalación Ud. 
adapta el software para adecuarlo a las necesidades de su compañía, estos 
parámetros especifican un rango muy amplio de información ligado 
directamente a su empresa. Por ejemplo, estos parámetros especificarán: 

• 
----#'" 

• 
• 
• 
• 
• 
• 
• 

• 
• 
• 
• 

El formato de página para sus reportes y documentos de taller 
Que rutas alternas de fabricación serán utilizadas 
El número de boletos de trabajo que se utilizarán 
Que campos aparecerán en pantalla del archivo de artículos 
Como asignar lotes en diferentes almacenes 
Como costear transacciones de inventarios para artículos sin precio 
Que tipo de Control de Calidad se implementará 
Que artículos fantasma serán explotados 
Que consultas de proveedores y órdenes de compra serán numeradas 
automáticamente 
Como se clasifican las listas de surtido 
Que órdenes del archivo de Producción en Proceso serán procesadas 
en MRP y en el Plan de Producción 
La utilización de existencias negativas en Inventario Físico 
Definición de transacciones de Inventario en su empresa 

SU ESQUEMA DE SEGURIDAD 

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

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

8 
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INTRODUCCION --~ 
SU CAPACIDAD MULTILENGUAJE 

PRODSTAR está disponible en 10 idiomas 

• Español 
• Inglés 
• Francés 
• Alemán 
• Italiano 
• Portugués 
• Holandés 
• Turco 
• Griego 
• Ruso 

SU GENERADOR DE REPORTES, . FORMAS Y PANTALLAS 
----- ---~-

PRODSTAR contiene pode!osos Generadores de Reportes, Formas y Pantallas 
que le permite consul~ar e imprimir Reportes y Formas utilizando un 
formato estandar o formatearlo según su propio diseño. 

GENERADOR DE REPORTES - · --·-

Todos los reportes de PRODSTAR son generados en su propio reporteador. 
Mediante la utilización del diccionario de datos utilizado en PRODSTAR 
Ud. define que información quiere ~mpr~m~r en que orden, a que nivel de 
detalle la desea y selecciona si desea toda la información contenida en 
el sistema o puede imprimir información entre rangos. La impresión de lo's 
reportes puede ser efectuada inmediatamente o puede ser impresa 
posteriormente. 

PRODSTAR 2 - CONTROL DE PRODUCCION 
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~ ---------------- INTRODUCCION 

( ' 
. GENERADOR DE FORMAS"'-

' 
. ---- ---

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

. ----...... 

GENERADOR DE PANTALLAS 
-· _________ ... 

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

10 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

~;__(:=~OL DE INVENTARIOS _!__1':~-~UCTURAS 

Este primer módulo, núcleo principal de , PRODSTAR ,cubre la 
administración de inventarios para materias primas, 1 compol"\entes y 
artículos terminados, en 4 niveles de inventarios: físico, disponible, 
previsional y bajo control de calidad. 

-1 

Puede manejar varios almacenes o controlar ubicación de materiales. 

Así mismo administra las listas de materiales o formulación de 
artículos terminados. 

Este módulo cubre las siguientes funciones: 

Control de Artículos. Con esta función se crea el archivo maestro de 
artículos permitiendo el mantenimiento y consulta del mismo. 

Generador de Repo~t~s. Esta función contiene un potente generador de 
reportes que permite al usuario común sin conocimientos informáticos 
elaborar sus reportes fácil y rápidamente además de los reportes 
estandar del sistema. 

}\.~ministración de -Es~~ucturas_, Esta función le permite crear y mantener 
las listas de materiales o formulación de productos terminados. Se 
puede mantener hasta 10 estructuras por- producto y administrarlas 
dinámicamente en el tiempo para be-neficio de la función de Ingeniería 
del producto. 

Administración de Inventarios. Esta importante función maneja el 
control ___ a e- e'xistené:Tas. Permite efectuar consultas a las mismas 1 

generar Estadísticas de movimiento de inventarios, controla existencias 
bajo control de calidad y permite importar información de otros 
sistemas. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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1 i '----------:......_ INVENTARIOS Y ESTRUCTURAS 

\ . \ CONTROL DE ARTICULaS 
- "-- --------------

El archivo _maes.t.ro_d_e __ a:ct.ículos es_el_ archivo base para todos los 
módu"los-ai["~RODSTAR. Ningunafunción de n . .inc;jifn módulo se puede procesar 
a mencis-·que ·exrst.·a-·1a información básica en este archivo. 

Gran parte de la información de un artículo la actualiza el sistema a 
través de funciones internas, tales como la admi.nistrac ión e: e 
estructuras y el control de inventarios. 

Sin embargo 
descripción, 
usuario. 

la 
y 

información básica del artículo 
la categoría debe definirse y 

como el código, 
actualizarse por 

l PROOSTAR MEXICO,S.A. 02-00 CONTROL ARCHIVO ARTICULOS 1 22/ll/92 

. . 

EscoC:ER.:.tiNA·operoR .lnt.ro_ -¡~·:.te FIN;··_ ·.' :.-}t.;:.:·r.:~y, :~ ;;::, ~; 
·, ·, , ... ;/• 

·; ·.· .. . -~--(' ... ,' 
ll. PARAMB'I'RIZAR LISTAS AR'l'ICULOS ARTICULO· 

.'" z:';MOtitr-ÍW'. AR:rtctiLo~: · U. LISTAR A!m:·cur.os··.(J:CTtv0s) .• 
J.' BORRAR'- ARl'ICULO '. '. ,15 •. LISTAR)~Krl~S ~;(~~IVOS): 
4. COPIAR ARTICULO , 1 .• , · ·- • • ... • ·. 

··.s. 'coÑsULTA:ft·' ARl'tcULO'-· ·.··:.<~':. 17" Acr~'vAR:} oE~~~VAft'?~-
6. BUSCAR . ARTICULOS 18* cRBÁR: 1 ~ a0u.u: ~ .. c:AJG10s .. · 
7. VALORES POR OM.ISIOR 19• GENERAR éu.VB ACciso_'USUARIO 

·. 8. DESAC'l'IVAR ARTICULO. . ; 
··:-.-~_-·_ ~~~~AR--.~;~··:;:: .. · ',). <.:.: 

'.' · :·./<·. ·.:.- .. :~r. '' · ',23. CONTROL TABi.As DE CORTROL 

'.,,;,12• MODI~ICAR. AR'l'ICULOS EN-SERIE. -24. PARAME'l'RIZAR P~LA!BUSQUE:DA 
_,_ ... :; ->.:· ... ·_ --·-. ,, 

1 ' ' 

.:~~~-,,_c,:.X;:,;: .;. " , , . . -. . . , 
RODSTAR 2- Rel 01.00 /1176--09:34--::::== • -1 04 

P..r.:.}:-_,_J_c 

1' 1 <..)_ ~ 

e ~-- r r 
r_ ,, 

! 

1 

1 
\ 

la 
el 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

1 . --¿ CREACION DEL ARCHIVO DE ARTICULOS 

Existen dos funciones que permiten proceder a la captura.de artículos: 

Creación de Artículos Mediante esta función ( 02-01) se crea el 
catálogo de artículos. Algunos campos pueden estar controlados por 
tablas de control de captura, las cuales pueden ser desplegadas en 
línea. 

Importación Artículos Esta función (menú 23) permite crear el 
catálogo de a:r:tículos utilizando ~n archivo ~u en~ de -~11_ter~¡:¡-~~ con 
lo cual se ev~ta la captura trad~cion~ · 0 

Los campos de descripción de artículos utilizan dos pantallas para su 
entrada: 

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

ENTRAR SEGUN CURSOR Intro 1 t5 CAMPO ATRAS 1 f6 VALIOAc;oH POR OMI~IOH 

O 1 CATEGORIA ART. : O PRODUCTO ACABADO STANDARD 

02 CODIGO ARTICULO : CDlOS 
03 DESCRIPCIOR 1 . CAHIOR DE MUDANZAS ROJO 2 
04 DESCRIPCION 2· .: REO TRUCK 
05 DESCRIPCIOH ·-3 CAM.lON DEMENAGEMENT BLtlE 
06 NORMA· 
07 FAMILIA ESTAD. : 1 
08 CODIGO REV1SIOB 
09 -~-~RIA ABe:'-: : A 

!~{=~~-~=~-; ~ ~100 
u·:imiriAD .cciKPRA ·.,::: UH 

, tl- CosP'.éoRV.iJC/US : 1,000000 
-14-lnuDAD ~~= UR 
15 cou.cONV.'uB:!uc·~; 1,oooooo 

16 \ PERDIDA 0,0 ' 
17 DECIMALES ESTR. O 

18 DECIMALES STOCK : O 
19 PLAZO REPosrc. .5 

20 COEF.OEGR.PLAZO: lOO.-, 
21 PLAZO C.Q. -:, . 2 .:·. 
22 N. PROVEEDOR l . :' O. 
23 N. PROVE:EDOR. 2 • - 0 

24 R. PROVEEDOR 3 0 

--------------~-------------------------------------------------~-------------

. . ' ' . ' 

• 
PRODSTAR 2 . Rel 01,00 /Il76-o9:J9------- • .....:....1 09-- R""""--5& 
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INVENTARIC:.· 
Y ESTRUCT\J. ,,\~; 

1 PROOSTAR MEXICO,S.A. 02-01 CREAR .\RTICULO 1 22/11/92 
,•' r------------:----------, 

\ 
\ 

ENTRAR SEGUN CURSOR Intro 1 tS CAMPO ANTERIOR 1 t6 VALIDACION POR OMISIOH 

CA'I'EGORIA ART, 

'CODIOO ARTICULO 
OESCRIPCION 1 

125 PESO 
j 26 UNIDAD 1''. ~:l 
27 Ni GESTN. r :'OCX 

O PRODUCTO ACABADO STANDARD 

COlO S 
CAHION DE MUDANZAS ROJO 2 

O, 75500 16 S'I.'OCX MJ...XIMO 

KG 37 LOTE EC'"iJMICO. 

•. 1 38 DIVISe. ",OTE .. 
2a ceo. cor-.-r. ::.u.. .o 
29 Ni OPERADO~ CC : 1 

39 CODICC ··rro 
40 COSTO s:;:¡ KAT. 

l JO PLAZO CADUC:i::IAD 

31 ALM. PRINCIPAL 
{32_TIPO ALMACEN. 

33 COD. INVENTARIO 
j34 STOCK SEGURIDAD 
' 

' o 
ALMACEH 
o 

' o 

41 COSTO- STD MAQ. 

42 COSTO STO M.O. 
4 3 COSTO STO, S/T, . 

44 COSTO, STD G.G; · :-

0 UN 45 cosTci STANDARD 

1" 

o "" 

...:35 STOCJI:. REAPROV. ·o UN 46 COO, TIPO COSTO : 0 

O . UN 
25 UN 

3.5,00 
45,55 
75,23 

0,00 
--s~·fs 

160,93 

PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176--09:4&------ • -t 03 Rl2J--

Cocía de Artículos : La opc~on (02-04) se utiliza 
artículos con características similares. E.1ca func~ 
los campos a partir de otro artículo. Li :o pía fe 
todos o algunos campos seleccionados al n ~nto de 

cuando existen dos 
1 permite duplicar 
es efectuarse con 
,-;ctuar la cop.i'l. 

14 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

~----~ -- ~ ---~-~--~-- ''-'9 

\. 7 MANTENIMIENTO DEL ARCHIVO DE ARTICULOS 

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

Modificación del artículo : Esta opcJ.on ( 02-02) permite modificar 
artículo por artículo tecleando los números de campo a cambia'r. Un 
sistema de memorización permite facilitar los cambios accesando a los 
mismos campos sin llamarlos en los artículos siguientes. 

Modificación en serie : Esta opción (02-12) permite la modificación de 
hasta 5 campos a la vez sobre una selección de artículos inicializando 
campos a un valor inicial a uno por omisión o multiplicándolos por un 
coeficiente. 

Borrado artículo : Esta opcJ.on (02-03) efectúa un borrado definitivo 
del artículo validandose que no existan estructuras, ni rutas, 
existencia en almacén u ordenes en proceso. 

Desactivación del artículo : Esta opcJ.on (02-08) efectúa un borrado 
lógico del artículo. Este no queda disponible pero existe en el 
archivo, el cual puede volver a reactivarse utilizando la opción (02-
09) Reactivar artículo. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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INVENT¡\RIOS 
Y ESTRUCTURAS 

)_q CONSULTAS - BUSQUEDA 

Existen dos opciones disponibles para la consulta 

Consulta 
consulta 
de datos 

de artículo Esta opción (02-05) permite 
de artículo por artículo a detalle visualizando 
relativas al producto que se consulta. 

efectuar una 
dos po;r.tallas 

Búsqueda de artículo : Esta opción (02-06) proporciona un listado en 
pantalla de una serie de artículos usando tres criterios de acceso : 
c_qdi_gQ~l artículo ,__d.e_$C:.J;.!.P_<;;,i,ón o_ ~nª_.l.J.¡¡ve d.!!Unida .. por. el. usuario .. 
Los campos visualizados pueden ser seleccionados por el usuario 
manten)éndose hasta tres pantallas de búsqueda diferentes, una por cada 
criterio de acceso. 
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1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 02-06 BUSCAR MTICULOS 1 22/11/92 

002 CODIGO ARTICULO : C .-,. ,¡_ 

--·.:_.;, BOJA : 1 . . ' -

·--------------------:-- BUSQUEDA POR COD. ARTICULO : ------------------------
CODIGO ARTICULO· DESCRIPCION 1 -, : ., ' ··-· f-:' CAT.FAM.ABC. REV.-

COOO .:- CABINA AZUL: · .. 2'0 · 2 A ~ .' 
us PLAzO 

CO_Ol 
coa• 
CAOOO 
CA001 
CC201 
CDlOO' 
CD~OS .. 
CBOOS • · 
ESOOO:,• ---.. 
BOOO;' · 
MoóO·-_·· 
M001·;_'; 

-PROCSTAR 2 Ra1 

- CABIN~ ROJA ~1 • , JO 
CHASIS 40 
CABINA MONTADA AZUL 20 
CABINA HORTADA ROJA JO 
c:AHIOR CISTERNA ROJO 10 
CAMIOR DE MUDANZAS AZUL o 
CAMION DB MUDANZAS ROJO 2 o 
CHASIS MOHTADO 20 
..,.. ltOIITADO 20 
COHTB.BEDOR AZUL 20 
>tll'l'OR AZUL 20 
MOI'OR ROJO JO 

1 A·1 

J A· 
2 A 
1 A 
1 A' 
2 A 

1 A ' 
J A 
J A 
2 A 

2 A 

1 A 

Ull. 

UR 
UR 
UR 

UR 
UR 

UN 

UR 
UR 

UR 
UR 

UR 

UR 

.. S. 
s. 

JO 
J 
J . 

• • 
5 

• 
" 5 

• 
5 

01.00 /1176--to:o :.-------. -x 01 Rl-45-o--
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

? _ GENERADOR DE REPORTES --------------

PRODSTAR pone a su disposición un potente generador de reportes que 
le permite definir sus reportes fácil y rápidamente. Se tiene acceso a 
una primera pantalla de personalización que permite : 

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

Dar los criterios de selección del listado según las claves de 
los archivos a extraer o según el criterio de su elección 
compuesto por 3 campos como máximo. 

Dar los criterios de corte de control: un corte mayor provoca un 
salto de página y un corte menor un salto de línea. 

Prever la impresión con 1, 2 ó 3 líneas de descripción y asignar 
los espaciados entre estas 3 líneas. 

1 PRODSTAR HEXICO,S.A.. 02-13 PARAMLTRIZAR LISTAS ART!C!JLOS 1 22/ll/92 

VALIOACION --> !3 SI / tB NO . -!-

NOMBRE SIMBOL. LISTA : LISTA! 
TITULO DE LA LISTA"-·- LISTA ARTICULaS POR ALMACEN;CA'l'EG.+COó.AlfrtcULO 
LONGITUD EN LINEAS · , : 67 ANCHURA EN ~CTE. : 132 -

_-':-: 

-~;;;;;~~-~~;~~~~ ---; ~I~~=ON ~------·-.--~-~~~~-::.:~~~~--~.:~--~~-~ 
N. CAMP~=~\~;- Jl :~-:-~~~NCIPAL:, "LONGiTUD ·;,;:O;~.cm:~;~":_i··~··;{ 

ARTICULOS 1 CATEGORIA AR'l'. LONOI'I'UD : ·._- 3, CRE~:iENTB ~-_'): 
ARTICÚtoS ·'· 2 CODIGO ARTICULO LONGITUD-; 20 • CRECIENTE -- ·:1'~ . 

. RUPTURA LLAVBl ( LNG) · : O· CARAC"l'ERBS .. • •. · .•.· > i'.::.~- ·.~ :.:·.~·.:.:'".'~.~-... ::·.'.~::·.~ ~- ;::, •. :-,.?: . R~~i.l.AyE2 :(LR~)' .• : .-O'_: CARACTERES -

~~~o~(:i~f.·:~:~~:.~~-~-~:-~;:~---·~~~---•:.••••••-----------------------------------: __ _ 
_ ,,. 

1 

o 
' o 

PRODSTM-·2 · R~l Ó1~.00 .• .;: ~/Ú76--ll:O'I------ • -x Ot-· -·-)-

PRODSTAR 2 - MFG 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

----- ----------~ 

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

La tercera y última pantalla de personalización sirve para determinar 
los campos que formarán parte de cada una de las líneas de impresión. 

1 PRODSTAR HEXICO,S.A. 02-13 PARAMETRIZAR LISTAS ARTICULOS 1 22/11/92 

ARCHIVO 
ARTICULOS 

·,·_:_ 

. _:; 

·;_,. 

CAMPO>·- ' 

-. ·;.:..-· 31 ALM. PRINCIPAL' 
1 .. CATEGORIA .\Rr, , 

.. -·: . ; J.~-~--- --.·-:.-.. · ... ' -· --. 

EXr. YALORIZAC. ·:.. "POS LO TOi~'·'Cm.-
O ·-. ".: 4 ~ :.· •• ~-' ::. __ _',-.-~-O·, 11' RO- -:1 · 

__ 
0
o_:_, __ :__ . _::·~o".,,_ ·No _:·.·_.12.-

- ·-2 -cciDIGO ARTICUI.O- ~ ... -·:-:.o:-2t:'Ro .. ·- '16-
J' DESCRIPCioR~t-·:-'· o--- . ·· .:.. .. o- Jl NO,·-: .. 37: 

· .. ;·:.1-:FAMILIAEST~.;-,o _O '•· ":·.··:·:a,_ .4 N0(·-:_68·-
45-COS~STANDAlUL-·':0 :·•,-'< -~t·~0--.17-RÓ.'·.t·lZ 
59 ·sTocx ns-iCO.~: ,. ·o - .. · .. :. _:--- -o:--19 Ró-"''~8g-" 
59 STOCX FISICO J: · 45 . COSTO.STANDARp·, · a·· 17 SI 108 

12> 

-~- .. :- : ~-- ...... , :·· . -,_, '-'..-··:=·-~ ...... ~ .. ~··~,~"'"·- :~-::·.·-

-~;-~·i;&------' -· 1·~:0. .-. -:.-. -~--,--,~~ -·ol '·' J·Ri-3..:5..::..a-J -P~oósT~~2>::-·~-;{-6L o o 

Los campos del diccionario de datos se proponen en pantalla a través de 
la ayuda de las teclas de función. Pueden mostrarse a partir de un 
caracter dado (desplazamiento) y con una longitud determinada (LG). 

Los campos numéricos pueden totalizarse o valorarse a un costo a su 
elección (estándar, estándar actualizado, costo promedio, último costo, 
etc .. ). 

El cálculo de la posición de los campos se efectúa de forma interactiva 
en la pantalla permitiendo verificar que el formato previsto es el 
correcto. 

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



INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

ADMINISTRACION DE ESTRUCTURAS 
- -----------------------------

La función de control de estructuras de PRODSTAR le permite crear las 
estructuras o fórmulas de los productos de sus empresa. Proporcionando 
una base de información única a ser utilizada en las diferentes áreas 
de su compañía. 

Con PRODSTAR puede 
estructura para un 
estructuras alternas 

usted manejar hasta 10 tipos 
producto fabricado. Manejando 

a utilizarse en la fabricación. 

diferentes de 
de esta forma 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 03·00 ADMI~ISTRACION ESTRUCTURAS 1 22/ll/92 

ESCOGER UNA OPCION -Intrq : /'. ~!4' FIN '· •. 

: --~~ '' :-.-:. 
1. CREAR -.- ~-.UN ~e¡¡¡:;.-".-.-·- 13. EXPLoszaN;-·.Mtn.TxnívBI: ·.,:_ ... -

.2. HODIFIC~:-::, UN ENLACE_,.-- .14. EXPLOSION->~:'AL--PRIMER·RIVEL·-
- J.· BORRAR _ : uR ENLACE-~- - -··.--: \· fs. _IMPtosi~~: ;_.· MUi.Tt.RivEL·· ~-; : 
4. BoRRAR-TODOS -LOS ENLÁCES- .,_115. IMPLOSIOR · AL pRiHn, NIVBL 

- s. ·COPIAR UNA ESTRucTuRA-: 17. 'IMPLOsxOR~:·-~ ~-.-u;.TntÓ)iVEI.;:.,: :-
_6. REEMPLAZAR-UN COHPONENTE 18: CALCUI.O.~CESID~:~'I'.IMO_ NIVEL 

··. ·' . .. 

7. RENUHERACION (Niil SECUENCIA) 19. CALCULO.NECESID.: PRIMER -~I~L_:,. 

20, CALCULO NECESID. 'MULTINIVEL . ·-: 
SI.· COPIAR./'PERf.ru.í.AR POR ,TIPo:- .. 21. ESTRUCTURA:-AclJMt1l.ADA__,J--- - ,.-,. 

_l·a:·' Bo~·~cBivo ~~TRu~--~~:;~:-:~:··.··.·.;o._-,_: .;.);.;~·:.> ~,_:._:,-· .. :.~~~~}~ ~-:t :~ --~ 
11_,/D~L~~ .... ~A E_STRUC'l'!:l~.-::.'.~ :, 7.:2l,_,?ARAMETRI~ LIS"I:AS._ESTRUCTURA .. ,, 
'12. BORRAR UNA ;ESTRUC'i'tmA ·~ . ' - . .1 :.-24:' DEFINIR TIPOS ESTRuCTtJitAS·' ·' , , ~-':.---~ 

", ~ ; :· ~~·t)'~ ~~1~ :~f;}~l~-. -__ ':~ ..• _'._(.'_;:,' '_:_ •. · ..•.. '.;_.,:_:_ ...... ~ :.:~_--~~.; ·_.~.-:~-~--~0, <:,·.· •• ~--.·.· •• ·_';_ ... ~.'_ .. ';_: .. _: .. -_~.;.··: .• ·.:·_·_.~."_.·./_ ':_: •• _:.·_,._:_·. ·.,_._,.,: '_ 

' .•. · ... ·_;:: {_,_·~,:-.~ .. 1~-').: __ ._:·_\_._:'_.~-~-·-_;_i_~_f_;~_;_·~:· .. · ..•.... · .. ~--.,·~_-.·.·_; __ -.~_:}_._··.'_; __ -~_ •. ·_; ;.·~ -.·]·-. ,· ..... ·. . . :-'. ·'. ·. '• ' '·.' ' '! LP~~o~,ij~·--Rar-~1~~~ -~- ttiiS-·--·_· ---,i:!o · _'' ;!:·\?;.~;·;;: ii;~~r·,__2:, 

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

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

PRODSTAR 2 - MFG 
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1 ~ '-·----------- INVENTARIOS Y ESTRUCTURAS 

; .\ CREACION DE ESTRUCTURAS 

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

Creación de un enlace : Esta opc~on (03-01) permite el establecimiento 
de un enlace de cantidad entre dos referencias. 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. OJ-Dl CREAR UN ENLACE 1 221¡~/92 

F. VALIDE~-IN_I.-
F. VALIDEZ PIN.· . _ 

C~IDAD ENUCE 
COD .. TIPO~ 
TEXTO ENLACE 1 

Un enlace comprende : 

Un número de !!:~:uencia que permite clasificar la estructura Y. de 
hacer aparecer un mismo componente ;arias veces con cantidades 
diferentes. · 
Fechas de validez de inicio y fin (o lotes de validez o números de 
serie según el tipo de estructura). 
Una cantidad expresada en 11 cifras más 6 decimales 
Un código tipo cantidad que permite determinar cantidades 
positivas, negativas, globales, por unidad, por cien o mil 
unidades de producto acabado o para un lote. 
Un porcentaje de pérdida. 
Una descripción del enlace sobre 10 caracteres alfanuméricos. 
Un número de operación (en asociación con la ruta de fabricación 
para reservar el material justo a tiempo de la fecha de inicio de 
la operación). 
Un plazo que permite calcular los requerimientos de material justo 
en el momento que se necesiten. 
10 lineas de texto de 30 caracteres cada una. 

Es posible consultar la estructura durante la creación. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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- INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

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

Copia 1 Intercambio de tipos : Esta opc1on (03-09) permite efe6tuar una 
copia en serie de una selección de estructuras de un tipo dado hacia 
otro tipo (ejemplo : Oficina de Estudios a Producción). 

Duplicación de estructuras Esta función especial ( 03-11) permite 
crear estructuras personalizadas (para un cliente dado por ejemplo) a 
partir de una estructura base. La nueva estructura creada puede 
contener artículos estándar y artículos personalizados que serán 
igualmente creados de forma automática en el archivo de artículos. 

1 MANTENIMIENTO DEL ARCHIVO DE ESTRUCTURAS 

PRODSTAR proporciona la facilidad de realizar cambios masivos de 
componentes con selección de los artículos a afectar, así como borrado 
de estructuras y depuración de estas de acuerdo a su fecha o lote de 
fin de validez. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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~ -------------------- INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

CONSULTAS / REPORTES 

Los menús (03-13), (03-21) permiten consultar o imprimir los reportes 
que provienen del archivo de estructuras. Esta consulta o reporte de 
estructuras puede ser solicitada para una cantidad determinada, para un 
fecha dada, o para un lote o un número de serie dado o bien para un 
rango de artículos. La salida del reporte puede ser por pantalla o por 
impresora. Los menús (03-13) hasta (03-17) permiten listar el contenido 
de los enlaces creados o de encontrar la pertenencia de un componente 
a través de varias estructuras. 

Los tipos de reportes disponibles son los siguientes 

1.- EXPLOSION MULTINIVEL. (Estructura a todos los niveles) 
Reporte de todos los componentes de un artículo hasta el último nivel. 

2.- EXPLOSION AL PRIMER NIVEL. 
Reporte de los componentes directos de primer nivel de un artículo, 
permite visualizar los artículos involucrados en la úl~ima etap~ de 
fabricación. 

3.- IMPLOSION MULTINIVEL. 
Este reporte permit:e visualizar en donde se utiliza un artículo a 
t:ravéi.!l ___ 9e ____ t.Q..dª-Ll<l!!_.e_structuras. Esto proporciona una imagen, por 
ejemplo de como se va transtor"mando una materia prima. 

4.- IMPLOSION AL _PRIMER NIVEL. 
Lista que reportó .jonde se utiliza __ l,L!L_artj:s;:y:l9 __ a_pri!J!!l.f_ nJ.~_l. 

5.- ESTRUCTURA ACUMULADA. 
Para ·una cantidad determinada a fabricar, 
varias veces en la estructura se acumularán 
vez, sumarizando su consumo. 

las partes que aparezcan 
para que figuren una sola 

6.- CALCULO DE RE·)UERIMIENTOS A PRIMER NIVEL. 
Para un programa de fabricación determinado que se refieran a varios 
artículos, los requerimientos de material de primer nivel se calcularán 
comparándose con una existencia de referencia, a elección del usuario 
(inventario físico, disponible, provisional, etc) indicándose las 
cantidades faltantes. 

22 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

7.- CALCULO DE REQUERIMIENTOS A ULTIMO NIVEL. 
Opera igual a la opción anterior, solo que el calculo se realiza 
materiales de último nivel (materfas primas y suministros). 

sobre 

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

A continuación se muestra un ejemplo de una explosión multinivel: 

OJ-13 Ill LISTADO ESTRUCTURAS MVLTINIVEL POR IMPRESORA 

PRODSTAR •OEMO• CODIGO ARTICULO : CDlOO CAMION DE MUDAHlA.S AZUL P20Jl3 BOJA : 0001 
001 22/11/92 11:19 Ol PRODSTAR HEXICO,S.A. CANTIDAD 200 UN (FABRICACION 22/11/92) 

ART. COKPONENTE 
COlO O 

TIPO EST DESCRIPCION 1 
0 CAMION DE MUDANZAS AZUL 

CAT.FAH.REV. US 
0 2 UN 

POS. SEC. A.RT. CONJUNTO DESCRIPCION 1 us CANTIDAD ENLACE CT.C\PER.CTD NETA NIV.l 

J 
J 
J 

2 
1 

2 
1 

2 
J 
2 

2 

2 

10 CH005 CHASIS MON'I'ADO 

10 P004 PMACBOQUES 

20 ESO OO EJE MONTADO 

10 BARlOJ-1 BARRA DE ACERO 0.0.5 
20 BARIOJ-1 BARRA DE ACERO 0.0.5 

JO ROUESO RUEDA DE CAl•UON 

JO C004 CBASIS 
20 HOOO CONTENEDOR AZl!L 

10 A.BS502-2 PLASTICO AZUL CALIDAD SUPER. 
JO CAOOO CABINA MONTADA AZUL 
10 CODO CABINA AZUL 
10 ABS502-2 PLASTICO AZUL CALIDAD SUPER. 
20 V005 VEMTAN'ILLA 
JO V006 PARABRISAS 
40 HOOO MOTOR AZUL 
10 ABS502-2 PI.ASTICO AZUL CALIDAD SUPER. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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UN 1,000000 /U 0,0 200 

UN 2,000000 /U 0,0 400 

UN 2,000000 /U 0,0 400 

MT 0,050000 FF 0,0 0,050 
MT O, 300000 /U 5,0 120,000 

UN 2,000000 /U 0,0 800 

UN 1,000000 /U 0,0 200 

UN 1,000000 /U 0,0 200 

KG 0,135000 /U 5,0 27,000 
UN 1,000000 /U 0,0 200 

UN 1,000000 /U 0,0 200 

KG 0,063000 /U 5;0 12,600 
UN 2,000000 /U 0,0 400 

UN 1,000000 /U 0,0 200 

UN i,oooooo /U 0,0 200 

KG 0,040500 /U 5,0 8,100 

CTD BRUTA NIV.l 

200 
400 

400 
0,050 

126,000 
800 

200 
200 

28,350 
200 
200 
13,230 

400 

200 

200 
8,505 
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_______ , __ 
INVENTARIOS 

Y ESTRUCTURAS 

Los menús (03-18) a (03-21) son opciones de cálculo que permiten 
acumular varias estructuras con cantidades diferentes, con el fin de 
encontrar las necesidades de los componentes correspondientes, y 
compararlas con el inventario que se desee. 

A continuación se muestra 
multinivel, la primera hoja 
componen el programa de 
requerimientos de materiales 

un reporte 
del reporte 

fabricación, 
nivel a nivel. 

de calculo 
muestra los 
despues se 

de necesidades 
artículos que 

muestra los 

24 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. OJ-20 CALCULO NECESID. MULTINIVEL 1 22/11/92 

,.--'- . ...... . -,., .. , ')~ -;: ... :-S 
·\'. 
·:~· .. · .. 

•·• ·• "•<•-~: l.:.•':1c'.~_:t,.D--~-;, .. _,,_,-1c·,·l,• 'J.'•:i'· ' ·,•~r-r _ .... ~,·,:.- · · . ..,-.~~ .·-; .. 

-"~?':·;~-y,j~~r~I~~~~~]~!:~F~~3~:~;:~;I:~f.~~~t:f:1~ .. :-,~- -~~i/-~· ·:·,- _,-
,'::_,"', r· . ..J: -:-·~~~.'w~-,:~g~~'\.";E! .... !.:o.i(·~,··!,~.~.Jv~-":.·' ~~1.:'";:.· ' .• ~.,l," •. ;_,-;. "·r 

:::: ~-: :: <;~f-~1~~~~;F~tff5~0:~:~~;-.<~~~~~ '·~·-:·-<:~; -:;, H: :_::r_~:;;c 
.•. ;),¡,·,~~-' ·:~.':'·--··.;:j.l,, 'J ..... ' ' '·~ .-~,. ;:;:, -~--. "')' 

ROOS'I'A:R{2J.itiil{)Tióti~~7iii~Ú~:i~;--· '• '-~_·t.~ +."'._r¡,b2.;~?-456 . 
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OJ-20 120 
PRODSTAR • DEMO• 

01 PRODSTAR HEXICO,S.A. 

INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

CALCUl.O NECESIDADES MULTINIVEL POR IMPRESORA 

(FABRICATION 22/11/92) 
P20l20 BOJA : 0001 
001 22/11/92 11:36 

•••~•••••••••••=e••••••••~=••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••• 

NIV ART. COMPONENTE DESCRIPCION 1 HECES. REQUER. US STOCK FISICO 

----~---------~-=~2······-~~-~---···-·····························-----·······-----···········------································ 
o COlO O 
o CC201 

o CH005 

o CAOOO 

1 CACO O 

PROOSTAR •QEMO* 
01 PROOSTAR MEXICO,S.A. 

CA:o!ION DE MUDANZAS AZUL 200 UN 18Ó 
CAMION CISTER.'<I'A ROJO 100 UN 20 
CHASIS MONTADO 250 UN 463 
CABINA MONTADA AZUL 97 UN 103 
CABINA MONTADA AZUL 97 UN 103 

03-20 120 CALCULO NECESIDADES MULTINIVEL POR IMPRESORA 

(FABRICATION 22111/92) 
P20320 BOJA : 0002 
001 22/11/92 11:]6 

............................ == ........... ====r• ...... " ................................................ ,. ........................... "'............................................. ·'f. 
"'T. CONJUNTO DESCRIPCION' 1 

_..,oo 
CAOOO 
CH005 
ESOOO 
HOOO 
MOOO 
CA001 
M001 
T001 

CABINA AZUL 
CABINA MONTADA AZUL 

CHASIS MONTADO 
EJE MONTADO 
CONTENEDOR AZUL 
MOTOR AZUL 
CABINA MONTADA ROJA 
MOTOR ROJO 
CISTER.'iA ROJA 

PRODSTAR 2 
Copyright 

MFG 
PRODSTAR S .A., 

CAT.US NECES. BRUTA STOCK FISICO CTD FALT./STOC~ CTD PEDIDA 

20 UN 194 1445 o 
20 UN 200 103 97- o 
20 UN lOO 463 o 
20 UN 500 600 o 
20 UN 200 450 o 
20 UN 200 675 o 
JO UN 100 235 o 
JO UN 100 555 o 
JO UN lOO 500 o 
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1 ~ '------------ INVENTARIOS Y ESTRUCTURAS 

4. ADMINISTRACION DE INVENTARIOS 

En la versión estándar de la aplicación, se puede optar entre dos modos 
de administrar el inventario: el primero trata los artículos en 
existencia de forma simple, sin atribuirles número de lote, de 
ubicación ni status de calidad. 

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

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

LOTE 1 

26 

-[

Fracc.1 - Ctdad.-Status-Ubicación 

~racc.98-Ctd~~.-Status-Ubicaci6~ 

-[

Fracc.1 - Ctdad.-Status-Ubicación 

~racc.98-Ctdad.-Status-Ubicación 

-[

Fracc.1 - Ctdad.-Status-Ubicación 

~racc.98-Ctdad.-Status-Ubicación 

PRODSTAR 2 - MFG 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

Los inventarios correspondientes (fisico/bajo control/rechazado) se 
actualizan de forma interactiva. Cada transacción está consignada en un 
diario de movimientos .3 puede identificarse gracia!!. a un t-t.P9_l~.!lt.r¡¡_g_a, 
·~da i nv~;r.Lo.._ seguimie~!L_f a_b).rc.ac..ió..o.-~ .... El!l.t.r.ada __ prov..e.E;!Q_q_r, 
entrega cliente), un subtipo-y un número (pueden existir hasta 24 
transacciones para cada tipo). 

En el marco de control de existencias por lates, el modo de 
administración de los lotes puede escogerse por parametrización en FIFO 
(~ First Out), en Lj:.f.Q __ L~a_sJ;_I_n 1 Las Outl_.9__E_i~~ en FEFO 
(_!l..rs-t-E-x.¡H,-r-€d:Z::.Eirs..t .. .Out1~Este último principio es accesioiEi en la 
opción de "Control de flujo de materiales" que permite poner en marcha 
un control de fechas de caducidad de lotes. 

* '· \ (:> \;-- Q_ 

·,,f-..~G,,\-oí-10 / 1 <> 00 -" 
. - \.) t:J ' C.C"--C::-1 f 

' 1 

~(.•.:.¡:-~----: 
1 ' 

- r... 1: 

~"''"''~"'\ 
IJ..-'¡( \ •0 \(M--(¡<:>-'. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

~.\CONTROL DE EXISTENCIAS 

Los movimientos de inventario generados en los módulos de compras, 
ventas y producción, actualizan en línea el inventario, validando la 
existencia de las ordenes asociadas para fines de control. 

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

Existen tres menús que controlan los inventarios: 
- Actualización 1 Consultas 
- Impresión 
- Transacciones diversas 

El primer menú permite entrar los movimientos de inventario y proceder 
a las diferentes consultas del mismo 

' 28 

1 PRODSTAR HEXICO,S.A. 07-00 CONTROL STOCXS (ACT./CO~SULT,) 1 22/11/92 

ESCOGER UNA OPCIOR lntro 1 t' PIR 

1. ACTUALIZAR MOVIMIE'RTOS ENTRADA O::ORSULTAR COS'l"'S BISTORICOS 
2. ACTUALIZAR HOVIM.IEN'l'OS SALIDA ::ONSUI.TAR UBICACIONES 
J. AC"l'UALIZAR HOVIKIENTOS DIVERS. __ • ~SSULTAR FECHAS DB CADUCIDAD 

5. CONSULTAR MOVIMIENTOS A REGVL, 
6, REGULARIZAR COSTOS 

8. CORSUL'l!AR S'l'CCKS 
9, CORSULTAa S"l''C'U Bll VALOR 

10. CONSULTAR MDVIMIENTOB S'roCKS 
11. TRAZABILIDAD (ARRIBA) 

_-,U. ~~LIDAD (ABAJO)--

~J. CONSULTAR ES~ISTICAB 

lB. PARAMETRIZAR PARrAL. COHSUL'tA 
19. CONTROL TABLAS DE CONTROL 
20. DEFINIR PERIODOS ENTRADA STOCK 
21. DEFIRIR TP..ABSACCIORBS ERTRADA 
22. DEFIRIR TRAHSACCIORBS SALIDA 
23. DEFINIR TRARSACCIORES DIVDSAS 
24. LISTAR PARAM.. TRARSACCIOHBS 

L....PRODSTAR. 2 Rel 01.00 /117&--U:Jo------- • -1 04 R--4-
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

-/ 4 _ "¡__ PARAMETRIZACION PREVIA 

Tres funciones permiten poner en marcha el control de existencias 

[!1 

Control de datos de er1trada de existencias (07-201 Se trata de una 
tabla de 15 períodos contables que permiten autorizar o prohibir la 
actualización de los inventarios en ciertos meses en función de la 
categoría ABC de los artículos. 

1 PRODSTAR HEXICO,S.A. 07-20 DEFINIR PERIODOS ENTRADA STOC~ 1 22/11/92 

PERIODO DEL ULTIMO MES DEL EJERCICIO (AAMM) Intro / t~ 1 t6 

KV'ro. GEST.ARTICULOS GEST.ARriCULOS GEST.ARTICULOS 
AAI1M PERIODO CONTAB. BASTA EL CLASE A CLASE • CLASES e o • 
9011 NOVIEMBRE 1990 30/11/90 PROBIBIOO PROBIBIDO PROHIBIDO 

'9012 DICIEMBRE 1990 31/12/90 ACT.DIRECTA ACT.DIRECTA ACT. DIRECTA 
9101 ENERO 1991 31/01/91 ACT.DIR.ECTA ACT, DIRECTA ACT.DIRECTA 
9102 FEBRERO 1991 28/02/91 ACT.DIRECTA ACT .DIRECTA ACT.DIRECTA 
9103 MARZO 1991 31/03/91 ACT. DIRECTA - ACT.DIRBCTA ACT.DIRBCTA 
9104 ABRIL 1991 30/04/91 PROHIBIDO PROHIBIDO PROHIBIDO 
9105 MAYO 1991 31/0~/91 PROHIBIDO PROHIBIDO PROHIBIDO 
9106 JUNIO 1_991 30/06/91 PROBIBIDO PROHIBIDO PROBIBIDO 
9107 .JULIO 1991 31/07/91 PROBIBIDO PROHIBIDO PROBIBIOO 
9108 AGOSTO 1991 Jl/08/91 PROHIBIDO PROSIBIDO PROHIBIDO 
9109 SEPTIEMBRE 1991 30/09/91 : PROHIBIOO PROHIBIDO PROHIBIDO 
9110 OCTUBRE 1991 31/10/91 PROHIBIDO PROHIBIDO PROHIBIDO 
9111 NOVIEMBRE 1991 31/10/91• PROBIBIDO PROHIBIDO PROHIBIDO 
9112 . DICIEMBRE 1991 Jl/12/91 .PROHIBIDO PROBIBIOO PROBIBIOO .. 

9112 FIN EJERC~ 

-pROo8-rM: 2 Ral 01.00 /1176--11:4 • -· 04 
,__,_ 

Definición de transacciones de entrada y salida (07-21 (07-221 

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

PRODSTAR 2 - MFG 
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~ ------------------- INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

7 
1) 4.) ACTUALIZACION DE INVENTARIOS 

Dos menús permiten. efectuar los movimientos de entrada y salida de 
existencias en actualización directa. (Otra opción para entrada de 
movimientos de seguimiento de obra en curso existe en el módulo 3). 

Estos menús dan acceso a un submenú que permite escoger la entrada o la 
salida parametrizada a ejecutar. La parametrización entregada con la 
versión estándar de PRODSTAR comprende cuatro entradas y dos salidas: 

~ 1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 07-01 ACTUALIZAR MOVIMIENTOS ESTRADA 
1 

l 22111/92 

: 
ESCOGER UNA OPCION Intro / f4 FIN 

I SIN TRATAM.LOT/FRA.C. (ENT) '.- ·-

2 ~NT.+SAL. COMP. AUTO (+/-) 

3 TRATAM, LOTES Y FRAC {ENT) · 
·_4 E+S, COHP.'A.Mljr,TILOTE {+t~) 

\ . 
' :;'­
. ·' .. ~PRODSTAR 2 /1176--11:44--~--. _, 02 

Actualizar movimientos de entrada (07-0ll. 

Los dos primeros submenús permiten 
simplificadas (los datos a entrar se 
artículo y a la cantidad _¡¡_entJ"]iL. -----

efectuar entradas de inventario 
limitan a la fecha, al número de -----· ·--· ___ ,_,.--- -·· .. 

Si se desea administrar los artículos en 
ubicaciones y efectuar control de calidad 
escogerse los menús 3 y 4. 

inventario con lotes o 
en su recepción, deben 

JO 
PRODSTAR 2 - MFG 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

-
[~] 

Las transacciones 2 y 4 de ''Entrada y Salida de Componentes 
Automáticos", se adaptan a la administración de inventarios en forma 
inmediata sin lanzamiento de ordenes de fabricación. Estas permiten 
efectuar la entrada en inventario de un producto acabado y combinar la 
salida inmediata de todos sus componentes del primer . nivel de la 
estructura con código administración de inventario "Automático" según 
su categoría. 

r 1 PROOSTAR MLXICO,S.A. 07-01/01 SIN TRATAM.LOT/FRAC, (ENT) 1 22/11/92 

CORRECTO ? ·-> fJ SI / rl SI Y ATRAS A COO.ART!CULO / f8 NO / !5 / f4 FIR · 

F. IMPU'l'ACION 

CODIGO ARTICULO 
DESCRIPCION 1 

COSTO STANDARD .: 

COSTO U'LT. ENT. 

DES. MOVIMIEH'I'O 

•• DOCUMENTO 

N .O.F ./TERCERO .. ASIENTO 

IMP. CONTABLE 

STOCK FISICO 

STOC1l BAJO CONT 

CTD RECHAZADA 

22111/91 (91-11) AC'l'.DIREC"l'A ·.·, -· 
CDlOO CATEGORIA ART. ' o 

: .UH CAHION DE MUDANZAS AZUL_--.-· UNIDAD S'I'OCK 

.. 
CDE 

.. 
' 

151,76. 
144,58 

45780 
413567 

o 

180 

9 
9 

UNIDAD COMPRA . . _:JUR 

COEio'.CORV.UC/US 

N, r.OTB 

STOCK LOTE "A" .• 
STOCK LarE "Q" 

STOCK LOTB ''R" 
CÁNTIDAD EN US 

PRECIO MVTO • 

PRECIO POR DEF, 

1,000000 

o 
o 
o 

'too_-
0,00 UR . 

\ -----------------FECHA CADUCIDAD 00/00/00 .-
TITULO 100,00 

.. -. 

TOTAL CANTIDADES POR STATUS 

100 A 
o Q 
O R 

PROOSTAR 2 Rel 01.00 /tt7&--t2:2s,------ --x 01 -1-345--

Actualiza movimientos de Salida (07-02!. 

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

PRODST~R 2 - MFG 
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~ ------------------- INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

~ . 1~ CONSULTAS 

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

Consulta de costos a regularizar (07-05) : Visualización de movimientos 
de recepción en espera de regularización por parte de una factura de 
proveedor. El costo afectado al movimiento ha sido atribuido por 
omisión en función de la parametrización de la transacción. La 
regularización podrá efectuarse por el módulo S de control de compras 
o bien por la función 07-06 de regularización de costos. 
Consulta de inventarios (07-08) : Se trata de una visualización de los 
lotes en existencia que puede solicitarse de forma resumida o detallada 
por fracciones. Puede conocer, para cada lote, las cantidades 
aceptadas, bajo control o rechazadas así como sus diferentes 
ubicaciones. Esta consulta se compone de dos pantallas : 

La primera ofrece una visualización parametrizable con datos generales 
sobre el artículo. 

32 

1 PRODSTAR HEXICO,S.A. 07-08 CONSULTAR INVENTARIOS 1 22/11/92 

Int.ro POR·N.LOTE"/ t:1 ORDEN FIFO 1 t2 CONSULTA ULTIHOS'INVER'l'~IOS':/ t'B.-~-IR<~·.:·. 
' -. ' - . ~- . 

CODIGO ARTICULO : CDlOO ·;~ ..._. -CM'EGORIÁ ARl';-_ ·:· -_" 0.-;~~~~-.:., .... 
DESCRIPCIOR 1 . · : CAMIOR DE MUDARZAS AZUL 

---~-------------- CORSULTA.CAHTIDADES STOCXS 
· · .-. UH=D~· STOClt ;<,.-: ~.:·~:~·:·:. ~;:~--

--------------. ,. _,. ~ ', 

- CA'1'EOORIA ABC /~~-:. A . :·· 
UNIDAD COMPRA · UN·-· ., ' 

COEF.CONV~UC/US :-·. 1,000000 ·_. 

S'I"'C'll: FISICO 
STOCK BAJO CONT : 

CTD RESERVADA , , 

S'l"'Clt DISP. . - '· : 

. . ., 

180 
-~ .. 'g 

.. -· . . 'o 
'; : _180 

CTD PEDIDA .:. ·~ . : ·,-: O· 
RBV ·, ,·. · · :·: 'i&o 

:. ', 

~ FAMILIA ESTAD. ·: .:. 2 . 
~ :::·.:: .. _' ~ 2~~~-;;< __ ·~:~;;~:>_ 

PROVEED.ULT.ENT ·e : .·. ,' >:-·:·0 7·~-: : >::~:. :: .. ~:;· 
CTD ULT.DTRADA : _. :.~: ;:~~- ('·19·.··.-.. ,'_ ::.:·-:" 

FEC'BA ULT. DT. : 27/02/91. '-,· , · · .. :..; 
FECHA ULT;sAl.tD : 27/02/9.1 .'-~- · ' '" · S'l"'Clt .P .•<.-.. •.·,: ,'' 

CTD RECBAZADA:" _g FECIL\'ULT. IRV. : :Z7/02!9i .·:.·-. . .. ·': 
--- ·,. :.· ', ~.-.:;" ¡.o-.~·/:::_ S'l'OClt t1L1'." IRV. 1,' 1607: 

ALM. PRZRCIPAL • MAQP :,~"~--.. '' . .- ' LOTB ~CO~~-~~ _-_;: ~-·~:;~,2~_f? __ ;_r~ .. ,-~,. ... 

. 
·.·.= .. =.· ~.-.. ~:':v· .• "'w·· •.•. ruROY,"" ... :··DAll'·.· .• -~.--.'.~'.··.~;:::'_,._ .. ;_·.·.·.~.~-.':~ _ _.,-: ·,.....:~_\:·.· .. ·.:··.·~~.t(i. ~.:.·.: .=~ao=!ci. :· ~·:._-a_:_:~-~- :. o- . -~ ·•_:., 
ioosna ;;_;~R~l- 01 ~00 - ___ :.~~ ~ ~~[--12 ~~ :·.~ .z\·':\:tih):%il~:n:~·~ó 
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1 

1 

1 

La segunda ofrece 
lote o de fecha 
seleccionada). 

INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

la visualización por lotes por 
(FIFO 1 LIFO 1 FEFO según 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 07-08 CONSULTAR INVENTARIOS 

CODIGO ARTICULO : '.CD100 
DESCRIPCIOR 1_: ... ), CAMIOR DE MUJ)AHZAS AZUL· 

. 01 ·,Fts·.~ ·:. 
_'02 F15 ._. 

. ·: " .. . : . .. -;.:.--.. -.-
.. 
\; >:. · . 

--~< .. ~-- _-,. .·~ /.~:~~-:.··._:· .. :_·:.··_ .. -
·.;:. :-.;· ~ -~ . 

. · :.-; ·lO~-:--~··:-.:·;>.-·: 
r,':::·, ~ ··-' -~.~--

• ,_,_ • ' ! :: .. 

orden de número de 
la parametrización 

1 22/ll/92 

; . __ . · __ .---:>·~.-_ ··;: . r ·~.: .. :: 

PRODSTAR 2·- R~:- ~L-~ó 0.--~-!117~~1;~~2 ..... --'.-
1
'-"--='-' '• -x- 01":·'-Rl-3-

1. 

La segunda pantalla es accesible en todos los menús permitiendo 
efectuar transacciones sobre los inventarios (entradas 1 salidas 1 
inventarios 1 seguimiento de la obra en curso 1 control de calidad 1 
etc ... ) con el fin de seleccionar el lote a mover o a controlar. 

Consulta de inventarios en valor (07-091 Visualización idéntica a la 
precedente pero mostrando además las cantidades valoradas. 

Consulta de movimientos (07-101 
un artículo dado. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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Consulta del diario de movimientos de 
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1 ~ '----------- INVENTARIOS Y ESTRUCTURAS 

6 . ') CONTROL DE INVENTARIOS 

Histórico de costos ( 07-13) 
histórico de costos de entradas 

Por este menú 
y salidas. 

puede visualizarse el 

Consulta de ubicaciones (07-14! Consulta de lotes de artículos en 
stock a partir de un número de ubicación determinado. 

34 

1 PROOSTAR MEXICO,S.A. 07-14 CONSULTAR UBICACIONES 1 22/ ll/92 

Int.;-o·:Pi.NTALLÁ. SIGUIENTE/ !1 "PANTALLA ANTERIOR/ fl FIN CONSULTA 1 t8 RECHAZAR 

UBICACION ;-·., _ : W '.;~ -·. BOJA : 1 
---"--------- -·-~-~--------- ..: __ ----.:-------------- _.:.-- ---- _. __ --------- ----------... 

UBICACION COD.ARTICULO/DESCRIPCI~R · R.Lq'l'E - . 

Wl P006·. ··--LOTQ5' 
'.· '·' 

W1 . 

ws . 

zi 

21 

~!FARO DE YODO: 
V006 
PARABRISAS TINTAOO 

ABS501-1 ' 
PLASTICO ROJO ' 

· ABSSOl-1 

LOT20l · 

LOT203 

~ LOTO·Ó; 

La1'002 

PLASTICO ROJO' -¡-."· 
zt · · ABSsot~i _, ·-:'" ~- · LOTODJ _-

Pl.ASTlCO ROJo:'cAI.tDAD SUPER. 
Zl ~s5ó2-2--. · 1 

• LOT0Q].­
PLASTICO AZUL';CALIDAD SUPER. 

FR STA CTD FIS./COEF.PROD.ACT 
1 A: •1505 UN 

2 A· 410 "" 
_3 .. R ·., 90 UN 

... 
1 A 601,000 KQ 

'2 A 200,000 "" ... 
1 A 298,000 "" 
1 A 595,000 "" . ' 

/1176--12:32------ • -x·at Rl-J-·-·-
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. INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

/¡ 5 REPORTES DE INVENTARIOS 

[~l 

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

Las consultas de inventarios disponibles se presentan en la pantalla 
siguiente 

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

ESCOGER UNA OPCION Intro 1 !4 FIN 

l. LISTA STOCKS (SITUA. COMPLETA) 13. LISTAS MOVIMIENTOS DE STOC~ 
2. LISTA STOCKS CRITICOS "· LISTAS KOVIMIEN. A REGlJLARIZAR 
) . LISTA STOCKS A REAPROVIS!ONAR 15. LISTAS MOVIMIENTOS EN ESPERA 
4. LISTA STOCKS ACTIVOS 

'· LISTA STOCKS INACTIVOS 
6. LISTA STOC~ A UNA FECHA DADA 18; LISTAS ESTADISTICAS DE STOC!S 
7. LISTA SOBRESTOC~ 
8. LISTA STOCKS CADUCADOS 
9. EDICION ETIQUETAS KANRAN 21. PARAMETRIZAR LISTAS ESTADIST. 

10. EOICION ETIQUETAS DE RECEPCtON 22. PARAMETRIZAR LISTAS DE STOCltS 

11. EOICION ETIQUETAS DE CONTROL 23. PARAMEl'RIZAR ETIQUETAS 

12. EDICION ETIQUETAS DE RECHAZO 24. PARAMETRIZAR LISTAS XOV!MIEN'T. 

-PRODSTA.R 2 Rel 01.00 /1176--12:33------. -· 04 R---4-

Se dispone de tres formatos de etiquetas para los 
aceptados, bajo control y rechazados que pueden estar 
códigos de barras. Estas etiquetas son parametrizables con 
archivos de artículos e inventarios/lotes. 

Ejemplo de etiqueta 

_____________ ,ETIQUETA DE CONTROL ----------

COD, ARTICULO: CDlOO 
1 OESCRIPCIOR ~ CAMION DE MUDANZAS AZUL 

1 NUH. LOTE LOT20l5 
FECHA ENTRADA: 27/02/91 
FECHA CADUCID: 99/99/99 
CTD. ENTRADA : 

PRODSTAR 2 - MFG 
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UTI 

CATEGORIA : O 

UNIDAD STOCK: UN 

STATUS Q 

PROVEEDOR 

N. DOCUME.N1'0: 
21543 

321755 

inventarios 
impreso con 
datos de los 

35 



INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

,¡ _" TRATAMIENTOS VARIOS 
"1 

Esta subfunción permite ejecutar transacciones particulares sobre los 
lotes en inventario tales como el cambio de valor, de status de 
calidad, de ubicación y de fraccionamiento, así como entrar el 
resultado del control de calidad. Existen también funciones de purga y 
archivo. 

36 

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

EséOcER--üNA 'OPCIC:iN :-¡~iro·:·;¡ .-:- !4 FIN· ··----' 
- ... - - . ·-- ~- .~ '. 

;_: - ·' 

RODSTAR 2" Rel 01.00 /1176--12:51------. -· 04 R-4 

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



-- -------------------~.~---------; 

¿_-

INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

CONTROL DE CALIDAD 

Control de calidad 109-07) : Entrada del resultado del control de 
calidad : una o varias fracciones de lotes que estaban bajo control 
(status ''Q''l han sido aceptadas (status ''A'') y se a"adirán al 
inventario físico del artículo o bien, si han sido rechazadas (status 
"R") se añadirán al inventario rechazado. 

En la misma transacción podrá atribuirse una nueva ubicación. 

Si ha parametrizado su transacción de entrada con impresión de 
etiquetas, en la entrada al control de calidad se imprimirán nuevas 
etiquetas para seguir la evolución de los lotes de productos. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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~ -------------------- INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

,\ ,.,, 
:.¡ •J INVENTARIOS 

Entrada de inventarios 109-091 La entrada de inventarios es 
parametrizable al igual que las transacciones de inventarios por medio 
de la Caja de Herramientas según tres principios : 

38 

Inventario inicial : Entrada del primer in~entario al 
inicio de la aplicación, o bien de articules que no han 
sido inventariados. 

Inventario por desviación Entrada directa de la 
desviación del inventario constatada entre el inventario 
real y el inventario informático. 

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

Con el fin de controlar 
parametrizar listas 
seleccionándolos por 
efectuadas después del 
la fecha. 

los inventarios rotativos, es posible 
de artículos a inventariar 

el número de entradas y salidas 
último inventario o por referencia a 

PRODSTAR 2 - MFG 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTúRAS 

4-9 ESTADISTICAS DE INVENTARIOS 

PRODSTAR ofrece 8 estadísticas diferentes parametrizables a partir de 
archivos de movimientos de inventario y articules. Existen 3 
estadísticas en estándar. La definición de estas estadísticas permite 
registrar a fin de mes, en un archivo, el contenido de varios campos 
valorados o no : inventario físico, bajo control, rechazado, acumulado 
entradas/salidas, número de entradas/salidas, etc ... 

Parametrización de estadísticas (09-11): 
Un primer menú permite definir los argumentos de selección y los campos 
a registrar en el tratamiento de estadísticas. 

1 PROOSTAR MEXICO,S.A. 09-11 PARAMETRIZAR ESTADIS!ICAS 

Intro MODIFICAR / !l BORRAR 

~.ESTADI~T~CA : 1 

CLAVE CLAS!F. l 

CLAVE CLASIF.2 

tiPO R.EGISTO 

TIPO REGISTO 

TIPO REGISTO 

TIPO REGISTO 

TIPO REGISTO 
TIPO REGISTO 

TIPO REGISTO 

TIPO REGISTO 

TIPO REGISTO 

ARTICULOS 

58 VAL. ENT. MES 
59 VAL. SAL. M.ES 

74 N. ENTRADAS MES 

75 N. SALIDAS MES 

1 CATEGORIA ART. 

l 22/11/92 

LPROOSTAR 2 Rol 01.00 !1176--12:51------" • -x 01 Rt-s-

Un segundo menú sirve para parametrizar los estados de visualización e 
impresión de estadísticas. Estas funciones se han puesto en marcha con 
el fin de efectuar cálculos sobre los campos de la estadística : suma, 
resta, división, multiplicación, multiplicación entre lineas y cálculo 
de medianas, de desviación tipo, de varianza y total. 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

INVENTARIOS 4 .\0 ESTADISTICAS DE 

CONSULTAS 1 EDICIONES 

Dos menús permiten acceder a la visualización de formatos estadísticos 
parametrizados o bien a la impresión de éstos 

Consulta de estadísticas !07-161 

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

NOMBRE. SIMBOL.- :' STDL . ~ E.SV.CISTICA STANDARD 1 01 
., 

CATBGORIA. ART. .. ': 00:.-. '.- . 

: .. 

VAL. OT.'HEs~_-,(1)./lOÓO :· 
;._,..: 

VAL~ s.U.. HB.S- \·e lJ 'tiaca , _, . 
NB .iNTJwJ.\s MB8 '( 1) ' > -. 
~ · SAi.roAS HEs:~ e 1) -~--: · 

.. ·. . . ;_. -. : .. -.. _ . - -
<; :--·-,-- : --~ 

; -'',-_,, .. · 

0,000 . 

' 0,000 . 
o 

. o. 

~ .. ' . 
- - _- . 

91-02 :91-03' -. 91-0.f. 

JO,_J60': __ ·_:; 0~000 -~;·:. _. :__.Q,OO 
2,457- .. - o,ooo ·- _a,·ao 

. -~ : -: _:; _:. ' . o. !,' • 
'·-. 

.:.~~' 2 - ·-.--: . o ·.';,"~:-: . 
. •.-~- ,. -'./_;._~--·,_:_.::.~:_:. . . ·, 

-oc-. • •.. 

/1176--lJ:Oo-'c:·'c.· __ ._··:...·';_• ----~:~~- ~1 

Impresión de estadísticas 

PROOSTAR •OEMO• 08-18 LISTAS ESTADISTICAS DE STOCKS 

J1 PRODSTAR MEXICO,S.A. ESTADISTICA STANDARD 1 

\TEGORIA ART. : 00 

~SCRIPCIOR (l)OIVISOR 

t. ENT. MES (1) /1000 

L. SAL. MES {1) /1000 
ENTRADAS MES ( 1) 

NB SALIDAS MES ( 1) 
l 

91-09 

0,000 
0,000 

91·10 

30,360 
2,t57 

o 5 
o 2 

91-11 

0,000 
0,000 

91-12 MEDIA VARIANZA 

0,000 0,000 0,000 

0,000 0,000 0,000 

o o o 
o o o 

DESV.TIP ,TOTAL 

0,000 0,000 

0,000 0,000 

o o 
o o 

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
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INVENTARIOS -----------------------­
y ESTRUCTURAS 

-4- /l IMPORTACION DE DATOS 

[~J 

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

El menú 2 3 de PRODSTAR lee este archivo y permite efectuar los 
siguientes tratamientos : 

• Creación, modificación y borrado de artículos, 

• Creación, modificación y borrado de enlaces de estructuras, 

• Creación, modificación y borrado de centros de trabajo, 

• Creación, modificación y borrado de rutas, 

• Actualización de stocks . 

• Creación y borrado de ordenes del archivo de obra en curso. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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~-- CAPACIDAD 
DE PLANTA 

Este módulo 
instalada y 
proáucidos. 

CONTROL DE CAPACIDAD DE LA PLANTA 

permite definir los recursos de capacidad 
determinar los· costos estandar de los 

Este módulo cubre las siguientes funciones: 

de planta 
artículos 

Creación de Calendarios y Cent;os de-T-r-aba-jo. Esta función permite 
definir calendarios de trabajo para propósitos de planeación y 
definir los Centros de Trabajo de la empresa con su capacidad 
asignada. 

_Rutas de Fabricación. Esta función define las operaciones necesarias 
para la producción de los productos elaborados por la empresa, así 
como las condiciones en que estas deben efectuarse y la determinación 
de los tiempos estandar para su elaboración. 

Cálcu~a Costos Estandar. Esta función permite determinar el costo 
estandar de los productos elaborados en la empresa. El cálculo del 
costo estandar se efectúa con los siguientes 5 elementos de costos: 

• Costo de Materiales. 

• Costo de Maquina 

• Costo de Mano de Obra. 

• Costo de Maquila. 

• Gastos Generales. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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CAPACIDAD 
DE PLANTA 

CALENDARIOS Y CENTROS DE TRABAJO 

1 PROOSTAR HEXICO,S.A. 04-00 CONTROL CENTROS DE TRABAJO l 22/11/92 

.- ·"· 7 ·{' : ., : ~ 

'·, ·,__ . ;'"::. '._·1_·,~ . .._., ... ~:·. _;_,~:;:_ • .-:~. • •• 

;:,~~,C.: ~= ~~ :~' .:::: ~=+·::~:;OiT.~::'.:· 
. 3. BORRAR ., .-· CENTRO ~E ';'RABAJO . · 1 , ·_.-;·~~::~.--1\, ·:· ' 

LIS~AR- ~ACIDADE~· c.-'·:~·:;~-:~~~;:. 
-·- ..:, :·::-: ~-- /-~ -~- ~ ~:;:·>~:~~-;_: '• 

;, •.,... . ... -
'. ·-·. ·;_:·- .: .. 

·s:·. coÑSt!tTAR_cERriO·oE TRABAJO 
6.- BUSCAR . ·: CENTROS DE T'RABAJO 

7• ACTIVAR 1, DESACTIVAR CAMPOS 

:,'g .. cRiAR 1 BÓRRAR CAMPOS 

:11. 

. -~ '-'·-: .. 

u·. P~IZ;AR.LÍSTAS C.DE TRAS. 23.' GESTION TABLAS DB CONTROL. 
l2. LISTAR CEÑ'i'Ros DE .TRA.BAJ"Ó. , .. ·-24. PARAHETRIZAR PANTALLA SUSQUEDA -.. 

-· . -- ~--

•' : 
., ·-·-

':' ., ~ ~.- :: . 
. :-;~~~---

PROOSTAR 2 

Prodstar ofrece 3 tipos de calendarios: 

Un calendario de fábrica que se utiliza para la planeación y el 
cálculo de los requerimientos netos. 

Un calendario para el cálculo del Plan Maestro de Producción. 

Calendarios de distribución asociados a los Centros de Trabajo 
para el lanzamiento de órdenes de fabricación, que además 
permite planear mantenimiento preventivo. 

Por cada tipo de calendarios se dispone de 2 pantallas, la primera 
que define el esquema del horario general de trabajo por semana; y 
una segunda pantalla que define las excepciones (días festivos, 
vacaciones etc.) de todos los meses del año. Los calendarios son 
perpetuos. 
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CAPACIDAD 
DE PLAHTA 

PRODSTAR HEXICO,S.A. 04-13 CONTROLAR CALENDARIOS 

PRODSTAR KEXICO,S.A. 04-13 CONTROLAR CALENDARIOS 

22111/92 

1 22/11/92 

_·,-,,- .. -".--·' ·-;.· .:·~-:~;·:·- ·,--.··.:-··""'1 

.. __ :_ ' __ -.;_-_OHB __ ' :_CALBllll,_·-._"":-.:· ~-~·ARI ,·;·-~~--0·,;_,._·.,•-'.:_:_._.·-.·.'.:,··_._-~,0j.Og.Og·¡·;_,'.· ••..• ·. ; __ ~, ,',·_.F_AB_.·. _R.,I_ "":-_._·-'.· ·:,~·.>.:.· __ ' ~ ;..· . ~-: :~-~~~ _:¿:~--~·~: 
AnU , .vvv'l ' . ;:'~~·:·:·.~-~ ·.:'•,_: ... ;< •• :···.-.• ~ .••• :,;:_,'~-~-.:-~.:r .. ,·,,~,:-'r,_·,· ~, MES~~-·_.,.~·'<~:·;~.~.:·_ :· -~ ·, a .. --:·-¿:;.;: :-., ·. :. /~{;-~:._··~ ~- ~~ 
"ou-::> ;~ · ~ ._ : -15 ~-'·.~. _, ·-.:_ .-_.,:: -·:·, :· _, -·:::; ~;,: .. ··- -:>,:;~;·~, 

LURBS -: .:::.~ MIERCOLES JUEVES VllnufEs' ..-BASADO ~- DOMlNCO _-.... "' 
-31.: -~· ;:·.',:.~1 ;s,oo-._.~2-.-,7.oÓ:oJ o,oo .. o4:'o,ii0j.E:: 
-12- 05-:-a,ao· -06 ... a.oo,·~·oa· s,oo og ·?,oo. 10'·- o,oo ~u:·=o~oo~:-:: 
-33- ·12·.-s,oo -~n· s,oo.:15* o,oo 16• o,oo ·11 o,oo· lB:,··o;Oo_~,~-. 

--~,00 '07 

·-34-:- · 19 ~:a, oo -f-20 · a, oo· ~: 22 ~ ~.oo :~ 21 ·. 11 ;oo: ·_24 :.o ·aa· ;: 25·- · 'ó oo :.-.,1 
:_:..Js~ 26 a,oa.-·-27 ·a.oo.··29 -a.oa· Jo··}_,oo · 11 -o:a~·:- (~.:~~~·;.;"'-

8,00 •• 
8,00;. ,. 
e,oo'·= 2B ·• 

.-_,­.. 

RODSTAR 2 - Rell 01.00 

:-. ':.- .• -' 

-,., 
/1176--14:51------ * -· 02 

~ '¡ 

-~~Y,5&-,ó~(=r· 
· .. ; -. . :,- --.)o;,;- .. 

. ·.· --. ~>- _,_ 
Rl---

El 
de 

funciona en 
modificar, 

archivo de Centros de Trabajo 
articules, se pueden crear, 

por Centro de Trabajo y se pueden 
ayuda del generador de reportes. 

forma similar al archivo 
borrar y hacer consultas 

parametrizables con crear reportes 
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CAPACIDAD 
DE PLANTA 

--------~- -~---·--

~--

Los ''Centros de Trabaio/ se 
mostrados en la siguiente 

definen en 
pantalla: 

el archivo de Centros de Trabajo 

1 PRODSTAR HEXICO,S.A. 04·01 CREAR CENTRO DE TRABAJO 1 :Z2/ll/92 

-'o;oo ~: 
·. 0,00 ·f ', 

.<:.-

-~~::~~l1f;i7~:;'{~.'22&?fDf~~~~&~I~)lf.;{):;,fj}_i ;·~::, ~-, · _: ,:.; -<~',,:~.':: · 
PRODSTAR·"2""' Rel or:oo ·- ~-•¡n7s---t4:5 • ..:....:, :oi ;\ ·:Ju-3---

Los Centros de 
de subsección, 

Trabajo se definen con un número de sección, un número 
una descripción y su tipo máquina o mano de obra. 

Algunos de los campos de este archivo muestran: El número de personas 
o máquinas asignadas al centro de trabajo, los costos estandar 
asociados a este centro para tiempos de preparación y ejecución, el % 
aplicable de gastos generales, la asignación de centro de trabajo 
sustituto, etc. 
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~-- CAPACIDAD 
DE PLANTA 

RUTAS DE FABRICACION 

Esta función define las operaciones necesarias para la producción de 
los productos elaborados por la empresa, así como las condiciones en 
que estas deben efectuarse y la determinación de los ti~mpos estandar 
para su elaboración. 

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

ESCOCER UNA OPCION -~_nt.rc ·_ / ·. t4 FIN 
.•;. 

'· --
1. e~-~::-.:·~--~:_:_. ..: ·R~.-- ll-. -~~LO~-~~~-~s_U!i· c>ox TRAs.uo 

2. MODIPI~.--- :atrrA·.: .. l~ .... MODIFIW' c. ·"-os'TRAB. EN sD.zB 
J, BORRAR·~,.·.~··; :'·' RlJ'lA:·.:_ f. ·· ~5: IMPLOSI~R.· · SUB-C,!JNTRAC'l'OR ·. 
4.: COP~ ~ ·:· :i_<. ·;_,., Rtrl'A . • : . 16. MODIFICAR SUB·CONTRAC.EN SERIE 
5., CONSULTAR··-. ·'":·.RUTA~- .' .. ,_.·. 17,":Ú!PLOSION BEJUWUÓTA "· . 

~~ ~~~-~~~Ó~~ti-~:~;{~/i-~~~\:~-~:~:~~-~:~tt-.:7-"~:.:~~.EN ... sÜzs_ 
'-'a. EDITAR BNCABEZADOS,-RUTAS--'-.' '· '.< :·· 20:'·'UTtLERIA ·· '·.HODIFICACIOR RUTAS. 

· :i~~·:-~~~~~~_,~t-:f~~1;2:17L "-._. 
· ·· 12. '. CONTROLAR,-OPERA.CIONES ESTANDAR. 24.; DEFINIR>~ TIPOS .DE RUTAS' 

PRO~s~~ ·;·- -~~~--~·;·~oo·~:<·;~··¡;~~;~·~-~-~. .. :·. ·-· ··\·.>,:·o,·:·:_·:~·,· 

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

Las rutas de fabricación en Prodstar, requieren una parametrización 
que permite el manejo de rutas alternas (05-24) al cual se le puede 
asociar un privilegio de acceso. Se pueden crear textos automáticos 
(05-11) de hasta 30 posiciones para facilitar la captura de textos en 
operaciones repetitivas. Prodstar cuenta con un submenú de 
operaciones estandar que se utilizan para simplificar la captura, al 
crear rutas de fabricación. 
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CAPACIDAD 
DE PLANTA 

Creación de rutas 105-0ll. La ruta se compone de un encabezado a 
partir de la siguiente pantalla: 

1 PROOSTAR MEXIC:O,S.A. 05-01 CREAR RUTA 1 22/11/92 

VALIDACIOR -->. fl SI--·/ t8 RO ··.·:1- · ._,. 

N .. RtJ'Í'A·~ · .. - -:'::-Colo5:::·: ·. ··-~-· ·- --~/ :,', .. &. ALTKRRATIQ._~·:z O 
DESCRIPCIOB 1-:_. ... ·: CAM.IOB -DI'KUDABZAS RQJ'0'2 - .-.·.- (FABRICAC'IOJP: -~--·- _;._ ' '). 
CATiaCuirA AÍtr.:/·: .. "0~.~-::-:··:·RtrrA DB CAicuLO~: ·az·· ,: RU'l!A- DB PABÚc·;. :·al 1 

' . - -. . . ----- -~----- -------.:.---- __ ..; ___ -- _;,._ --------------------------------------------
·:'. • ' • ·-:-. • • :, __ .\- • '• - < ••• -.' ·:.,' .... •. ···: ·;.1.. . y\,. -·.-- '1' . 

-------------- :.._ ~----------- __ .:;·:_ ------------------- __ :· _____ :_ ________ ----------
DES.· ill,;_.A·---~-----~.'.-;.· i CAHIOR-;Ds·--MUDABZAS ROJo 2 - _..._:·CREADO EL ~ :. ~:Z/11/91-
N.<PÍ.AN0~-_;-¡:_/~.:: :;PLN~4~~7T?_77·.; -:· -~--·: .:.-. _ .· -.. ·;·-~ MODIP. EL ,:,~- '. 
CTD ECONOMic:A -<·": · ~ .-;,t·.~-~ :_:,_,-, 25 'UB·P •. VALID!Z INI.·. :.·.C0/00/QO.~.:~"- :;. 

cOcrco .TIEMPO··::·~·~::o_;· ei.',/-UlnDAo· .:.:/ ·),·.;:':r. VALrc&:z' rnf._· :· 99/99/99\.: ·· 
cooiOO Wz. ·· :, z\o AD'l'CI!ATICO • "'~','.'"'- ·t"l'D'~.- . ULT.LAR'Z. z ·. ···~·-._, . -- ·. ·o .; 

CODI~I~~~-~}~\<:t',.C:~:)Jl::.;~:~:tf'~;':~~ ~T~~·· : ;,.:_ ' ,.·,'.-. 

;:é-.?J.' ... ~.;._'~.:¡.~.lj~f¡tjgf;! ' ,,, ' éT>) 
PRoÓS;M i--~~~~;·~~·~~\~~~--- '·/1176~14:55 .,,, '• .:_x·~·-~: -_ .. ·3-5-

Este encabezado define la ruta de fabricación, el código de tiempo de 
la ruta en horas o minutos para una unidad, 100 unidades o 1000 
unidades. Define también las fechas de validez de la ruta. 

Una segunda pantalla define el detalle de cada una de las operaciones 
de la ruta. Las operaciones capturadas en el menú de operaciones 
estandar pueden ser copiadas o modificadas. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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~-- CAPACIDAD 
DE PLANTA 

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

En las operaciones se define: El centro de trabajo donde se 
realizará, los tiempos de preparación, ejecución, espera ' 
transferencia, el código de escalonamiento, el número de 
técnica, que contiene información relativa al seguimientc 
fabricación (ver opción en el módulo de Flujo de materiales) 
número de proveedor que efectúa la maquila, cuando proceda v 
textos de las operaciones que describen la forma como se reali~= 
operación. 

48 
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CAPACIDAD 
DE PLANTA 

~-· 

Mantenimiento de rutas de fabricación. Existen varios menús que 
permiten modificar, borrar, copiar y modificar masivamente las rutas 
de fabricación. 

El menú 05-14 permite modif-icar masivamente los tiempos de una ruta 
multiplicándolos por un coeficiente, reemplazar un centro de trabajo 
o borrarlo para una selección determinada de rutas. 

Consultas y reportes de rutas de fabricación. Se dispone de varios 
menús de consulta y de varios reportes para consultar las rutas. 

1 PROOSTAR HEXICQ,S.A. 05-05 CONSULTAR RUTA l 22/11/92 

-~~~~~??i~~~r~;~~~~-~é~~~i~x~B_i~~~r;;;~:_·_:~~~-------
• ~!~ -:~~:~~.=~4{-~-:!'Jr-i:?.~j~~:-:-~ ~~~ ~;:r:~~-~=~~:-~ ·· 

L-PRODSTAR ·2 -'Rel·ol~OO ---- /1176--14:5 -.; '-x: Ca Rl----' 

Este menú· permite consultar el contenido de una ruta en forma 
detallada o en forma resumida. 
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- - ------ -- --- -"-__J 

La opción de consulta gráfica de una ruta ( 05-21) permite ver el 
escalonamiento de la ruta para una cantidad determinada. Los tiempos 
de los ciclos de maquina, mano de obra y total son calculados. 

so 

PRODSTAR MEXICO,S.A. 05-21 VISUALIZAR RUTA (DIACJW1A) 1 22/11/92 

ln~ro PAR'1'. SIOU~DTB ,1 ., tl PART. ~IOR 1 t:Z- --> 1' fJ <·- /' fB FIR 

·N~·.R.UTA,::: .. · .. :.~:-CDlOO.~. ~, ;:·-:::····._ R.-.ALTENI.A!l'IVA_ O .. · ·1-1 
DES.-:RtJTA: .. _, 1 CAKIOII Di KUDAHZAS AZUL-.:... C'l'D. : · 200 

. ~· . 

.. ~. 

OPB'' ·., GJW'ICO_.oi'~:sCALOIÍAM.ID'l'O DB UNA aUTA·t-CAR:··· o,.c2 HORAS·. 

·-·-·.· 
. ~ <.-..:. : ... ·-·' 

":1• ·._, 

. --~ "-• .... ,_ . . _-., 

'. ,. 

. - . -~ .. ~, . ' -_,. . - . . . . 
TOl' T.~~·MAO· ~ .. _·0,0~ ,-_EÍORAB _Tar T.EJBC:.HAQ. :. . Ó,-00 . HORAS: ~~ 
'1"0'1' T.PREP.M.O.- '1~50 :aoRAS . TO'l' T.EJBC.M.O. <36,00 BORAB 
TOT~'l'.BSPERA - O,Oo·:.''aoRAs '1'0'1' T.TRANSI~, ·],6,00 .RORAS_. 

'.·. PLAZO TO'I'AL 53,50 DORAS 

PRODS"''AR 2 Ral ·01.00' 

.. · 
/117&---ts: oo------ -x 01 R12--
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CAPACIDAD 
DE PLANTA 

La implosión 
productos son 

de un centro de trabajo ( 02-13) 1 permite 
trabajo. elaborados en un centro de 

PROOSTAR KEXICO,S.A. 05-lJ IHPLOSION DE UN C. DE TRABAJO 22/11/92 

.. ': ;, . ·.· •'··· .. , . . '·,-, . 
Intro~ PAÑT~ SIGUI~ f'~~l P~~;~_OR ~Úf~_'~t~. Dj-.Cot.~Uz.TA':~~:,?? :>¡ :· 

.': N\~{s.~E~:~~~~ :~~~~:t~·\~S:o~~/i;:~_;:;: ::_-;: ~:;.·:·~~~~~i; ~~-~-;~?-~~2(¡1Í_~;,;~:: ~1;-,: ·-~/!;~~ . :_ .. ,\ 
:TIPO, S/SECCION' :·:'·a·.· MAQ:· ,-; · -~·~· .,: .. ·.ll.; .\LTERRA'l'IVA ··_(~:~---o · FABRICACION ', ~-"~-• "' '. ~ 

--~~~~~};;~~~~:!f/;}-~~~==~~~~~~~-~;-~~~--~ ;_:•:'::~~-~~~~~~~-:-~z~~~~~~~~~;i;;~~i-~~~~/-

:. CROO S :•":!:; 
'•"-'' 

__ ,_,·: 
. ..,~ 

·--~·-:",''-t.~ ... 
PRooSTAR 2-~Rel·:·oi:Oo· · "/1176---¡5 i" Ol-''-"-'-'-'--'---'-'-
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~ -------------------- CAPACIDAD 
DE PLANTA 

CALCULO DE COSTOS ESTANDAR 

Una vez que se cuente con los datos técnicos, listas de materJ~les o 
formulación, definición de-Gent.r.as de traha:¡o.-y: rutas de fabricación .. 
Prodstar calcula el costo estandar de los productos. 

Prodstar cuenta con varios tipos de costos 
un lado determinar presupuestos y por 
evolución de los costos en el tiempo. 

estandar, que permiten por 
otro tener en cuenta la 

Estos tipos de costos estandar son: 

l. Costo estandar. 
tiempo definido 
comparación. 

Es el costo calculado para un periodo de 
por el usuario que servirá de base de 

2. Antiguo Costo Estandar. 

3. 

4 . 

Costo Estandar 
periódicamente, 
actualizados. 

actualizado. Que se puede calcular 
se pueden mantener hasta 99 costos estandar 

Costo Estandar de Simulación. Este tipo de costo 
modificar los costos de materiales, las tarifas 
centros de trabajo y los tiempos de las rutas, para 
costos. Se pueden guardar hasta 99 tipos de 
simulados. 

permite 
de los 
simular 
costos 

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

• Costo de materiales 
• Costo de máquina. 
• Costo de mano de obra. 
• Costo de maquila . 
• Gastos Generales. 

En función de parametrización el costo estandar de los materiales 
puede estar . expresado en función del costo estandar, del costo 
estandar actualizado, de la última entrada o al precio promedio 
ponderado de los artículos comprados. Los costos de materiales pueden 
ser agrupados hasta en S grupos de subtotales definidos por el 
usuario. 
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CAPACIDAD 
DE PLANTA 

Las subsecciones se pueden agrupar hasta en 3 grupos de subtotales 
para maquina y 3 para mano de obra. 

Los gastos generales son calculados como porcentaje a través de 
tablas y se aplican por categoría de artículo y por subsección. 

A la maquila se le asigna un porcentaje fijo de gastos generales. 

Estos diferentes costos con sus componentes y su detalle se guarda en 
un archivo histórico de costos que permite efectuar comparaciones con 
los mismos. 

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

l PRODSTAR KEXICO,S.A. 06-01 MODIFICAR GASTOS GENERALES 1 22/11/92 

lntro LINEA SIGUIENTE 1 !3 ·l'RATAR. 1 !5 LINEA-_fNriRIOR ·¡ tl Y!'LIDACIOR TOTAL· 

-· ... 
GASTOS GENERAL. :DE : O CAI'EGORIA ART. 

-,- . - .. 
-CATEGORIA AitT. -DB ·:' -:O 

----------,;.--------------------------..:--------- _:..' .:. __ ---...:-- ----------------.:. _:.: 
- CAT OESCRIPCiciN C'Al"EGORiA_ . -~ - \ G,G, -~. ·li:.SIK.·:.-:.•/. 

--> 00 PRODUCTO AC~~ EST~D";R~' - 0,00 'O_." 1,000.: -~/. 
10 . PRODUCTO-ACABADO BAJU PEDibo : 0,00_ O ',·1,000 , .• 
20 ·sEMI-ELABORADO-ESTMDAR··.'-:· .o,ció ·_a-!·1,000'< .. 
JO' SEMI ELABORADO BAJO PEDIDO·.· . 0,00·~:-o': .· 1;000··:· 

40-:COMPONENTES.ESTANDAR ;·:--. <.:2,00·.~0-> 1,0_50 • -.,•. 

50, COMPONENTES B.AJ'O PEDIDO• •5,00--1 ·1,100·' ' ; ·-· 
60. 'MA'l'ERIA PRIMA ES'UNDAR -. _ < .'.:.2,00._:_-~-~: l,OSci_',-. 

70 MATERIA PRIMA' BAJO. PEDIDO.-.~ . ·' 5,00 _ 3.~.-·· 1~020 _, 
··:-,_aa· ARTICULO rANTAs.J.iA :,,._;:;;: 10,oo-.. ·o \-l~ooo·. 

90. :HERRAMiENTAS'.'· ·"~ ., -,. ·o, oa· -·o·_: ···1~ o0o-: :~- '; : 
·-· . ~- . 

/1176--ls:oJ----'-'---- ··-x of 

Esta tabla permite asociar a cada categoría de artículos un % de 
gastos generales, su presentación en un subtotal de costos de 
materiales y un factor para costos de simulación. 

PRODSTAR 2 - MFG 
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 53 

....... 



.• ' 

CAPACIDAD 
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Actualización de costos estandar. Existen 3 funciones que permiten 
recalcular los costos estandar. Recálculo de costo estandar (06-10), 
recálculo de costo estandar actualizado (06-11) y simulación del 
costo estandar (06-12). 

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

PRODSTAR •OEMO• 06-10 RECALCULO COSTO ESTANDAR (TODOS} 001 BOJA : 0001 

22/11/92 15:24 01 PRODSTAR MEXICO,S.A. 

N.ARTICULO C.MATERIAL C.MAQUINA C.MANO OBRA C.S/TRATAM. C.G.GENERALES COSTO ESTANCAR 

··················-···············~·····································································-·······-·········------
BOOO ANTIGUO 2,83 3,61 

COHTENEOOR AZUL NUEVO 0,00 3,61 
DESV.\ 1,00- o,oo 

MODO ANTIGUO 0,85 3,69 
MOTOR AZUL NUEVO 0,00 3,69 

DESV. \ 1,00- o,oo 

MOOl ANTIGUO 0,95 5,23 
MOTOR ROJO NUEVO 0,85 5,23 

OESV.\ 0,00- 0,00 

P0005 ANTIGUO 0,75 0,00 
FARO NUEVO 0,75 0,00 

OESV. \ o,oo- 0,00 

54 

3,61 
3.61 
0,00 

3,20 
3,20 
0,00 

4,26 
4,26 
0,00 

0,00 
0,00 
0,00 

o,oa 1,89 11,95 

0,00 1,09 8, 31 

0,00 0,42- 0,30-

0,00 1,50 9.24 

0,00 1,00 7,89 

o,oo 0,33- O, 15-

0,00 2,01 12,35 
o,oa 1,26 11,61 
0,00 '0,37- 0,06-

0,00 0,00 0,75 
0,00 0,07 0,82 

0,00 0,00- 0,10-
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CAPACIDAD 
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Cálculo de costos de un artículo. El cálculo del costo de 
puede hacerse en simulación o con actualización de los 
artículos o con el histórico de costos. 

un artículo 
archivos de 

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

PRODSTAR HEX!CO,S.A. 06-04 CALCULO COSTO STD (SIR ACT) 1 22/11/92 

-PRODSTAR .2' Ral 01.00 
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Comparación de costos. Los costos 
archivos históricos. Estos costos 
los costos reales de producción 
módulo 3). 

antes descritos quedan guardados en 
pueden compararse entre ellos o con 
(ver análisis de fabricación del 

56 

PRODSTAR •o&MO• 06·23 COMPARAR COS'I'OS 
01 PRODSTAR MEXICO,S.A, 

001 BOJA : tj,j 

22/11/92 15:_ 

·································-·····-············-·····-----------··-------~ 
CDlOO CAHION DE MUDANZAS AZUL UN 

1 COSTO ESTANDAR !COSTO STO ACTUALIZA.! DESV. ABSOLUTO 

---------------·--------------------·--------------------·----------------------
S/TC!t MATERIALll 2630,00 
S/TOT MATERIAL21 0,00 
S/TCtr MATERIAL) 1 630,07 
S/TOT MATERIAL41 1252,13 
S/TO't HATERIALSI 0,00 

2630,00 
0,00 

630,07 
1 1252,13 

0,00 

0,00 
0,00 
0,00 
0,00 
0,00 

1 ----------------- 1 -----------------
TOTAL MATERIAL 1 4512,14 4512, u 0,00 

---------------·--------------------·--------------------·---------------------· 
S/n:Yr MAQUINAl 1 2879,67 2699,67 180,00 
srrar MAQUINA2 1 0,00 0,00 0,00 
S/'1'01' MAQUINAl 1 0,00 0,00 o,oo 

----------------- 1 ----------------- 1 ------------------
TOTAL MAQUINA 2879,6& 2699,64 180,00 

---------------·--------------------·--------------------·---------------------· 
S/TOT H.OBR.\1 3505,67 2380,00 1126,67 
S/TOT M.OBRA.2 10406,67 10406,67 0,00 
5/'1'01' M.OBR.\3 0,00 0,00 0,00 

----------------- 1 ----------------- 1 ------------------
TOTAL M.OBRA. 13913,28 12786,64 1126,64 

---------------·--------------------·--------------------+---------------------+ 
TOTAL MAQUILA 6000,00 6000,00 o,oo 
---------------+--------------------·--------------------+---------------------+ 
'IO'l' G.GEKERALESI 3047,30 2916,66 1J0,64 

---------------·--------------------+--------------------·---------------------+ 
TOTAL 

CANTIDAD 

UNITARIO 

30352,36 
200,00 
151,76 

28915,08 
200,00 
1U,58 

1437,28 

7,19 

-------·--······································································ 
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CONTROL 
DE PISO 

- - ---~-~ -----~ --···-~ 

--~-

PRODSTAR es una aplicación basada en la filosofía "MRP II". Los. 
módulos: Control de Piso (Obra en Curso), Planeación de Requerimientos 
de Materiales (MRP) y Plan maestro de Producción (MPS) permiten 
trabajar en un contexto MRP II según el esquema siguiente : 

PREVISION t t MODULO 
MEDIO-LARGO 

1 
PLAN ESTRATEGICO MPS 

PLAZO 1 
.¡. .¡. 
t 1 

1 

1 PLAN MAESTRO 1 
l 
i 

1 CALCULO DE NECESIDADES NETAS 1 
SIMULACIONES l 
CORTO-MEDIO ~ 

PLAZO SUGERENCIAS DE FABRICACION y f-- MODULO S 
DE COMPRAS MRP Y MPS 

l 
LANZ~IENTO 

f 
1 

ANALISIS DE CARGAS 1 
1 .¡, 

' 
.¡, 

.¡. 
t EN-C~RSO t 

REALIZACIONES .¡. MODULO 
CORTO PLAZO 

'SEGUIMIENTO 
CONTROL 

DE FABRICACION DE PISO 

.¡. 

PRODSTAR 2 - MFG 
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 57 



----. 

~-- CONTROL 
DE PISO 

GENERALIDADES 

e-Este módulo tiene por objetivo concentrar los registros de las órdenes 
¡provenientes de Compras y Ventas, así como llevar de manera detallada 
~un control sobre las actividades de planta, tanto en lo referente a los 
~consumos de materiales como en el reporte de tiempos realizados. Este 
control abarca desde el lanzamiento de fabricación hasta el cierre de 
la orden, pasando por la preparación de documentos de planta, 
seguimiento de órdenes, ajustes, revisión de productividad en planta, 
comparación de costos reales contra costos estandar y valuación del 
inventario en proceso. 

Las funciones principales del control de Planta son: 

• Planificación de órdenes. 

• Lanzamiento de órdenes de fabricación. 

• Impresión de documentos de fabricación. 

• Análisis de Cargas en planta. 

• Seguimiento de las órdenes de fabricación. 

• Cierre de órdenes de fabricación. 

• Cálculo de costos reales de fabricación. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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PLANIFICACION DE ORDENES 

PRODSTAR cuenta con la función de Planeación de 
proveedores y de fabricación. 'Estas podrán 
previsional, planificada o en firme. 

órdenes de clientes, 
captur9rse en forma 

Las órdenes pueden estar registradas una por una 
curvas de estacionalidad que permiten programar 

_varias órdenes en cantidades y plazos. 

o bien con ayuda de 
la distribución de 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. lJ-00 ?~~IFICACION ORDENES l 22/11/92 

ESCOGER~UNA OPCION Iritro ,/ !4 FIN . ' . ~ 
.-... - - •:·, 

~:. :~::: ~::;~=-~:¿~•c·¡~:t. •:::· :::~~:~: ~~~:~:f;··::::~:_\:· 
. 4., PLAHIF. PREVISION DE-VENTA(CS) .16:· :SirirAC:ÍQN-CLIENTÉiPROVÉEooR_Ni .:'.:' ·: . 

. 5. (:C)NFIRMAR_ ORDEN 'o(c~RA (SF) ~ 17; s;TUAcro,(CLIENTÚ.~~~-~~ N~.,.'.:-~·.~ . . 6.: 'co~FI~ oRo~ DE VE~A---(Cf} ·, -· -., .. - · ._ . .. •. , __ , -· - '· 

7 •. PLANIF. ORDEN COMPLETA-< ; (FP) -1~·.: ~~~-S~TAR:-E~- ~~:::>~~,':":.' -:>-_>· ~---· .':· 
a. _PLANIF. ORDEN-COMPLETA_ (FP+SPJ 20: P~rZAR co~~~TA ·Es'·~:-··<--:·.: 
9. ~ CONTROL CURVAS DE ESTACION. 

22
.: -~o~L _TABL.\s .0_i·-~~L .•• :- ::~~:·.:"':-:_.·:·~ 

11. MO.OIFICAR ORDEN/SUGERENCIA. 23. PARAKETRIZAR PÁNT. ·,SI't'UAC~ONES ~ 
12., BORRAR.. ORDEN/SUGERENCIA 24:· PA.RAMETRIZAR'PAlfr>DE.PLAHIF. :,-,.;: 

',.· " . ' : ... C'· 

.· ··<·< 
',· .. · 
:I. 

Nota : Las órdenes de clientes y proveedores no se registrarán en este 
menú si se dispone del Módulo Comercial COMFAC y del Control de 
Compras (Módulo 5). Estos productos están integrados con PRODSTAR y 
generan directamente las órdenes necesarias en la obra en curso. 
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Registro de órdenes 

1 PROOSTAR HEXICO,S.A, ll-Ol PLAHIF. ORCEN DE VENTA (CP) 001 22/11/92 

VALIDACIOR --> !J SI · J.ta RO 

N.O./S: ·: .:, 
CODICO. ARTICULO 

DESCRi:PCtOR · 1 

: 'CP :..'• 

CDli?D_ ·_ 

STOCK PISICO ·· 
STOCK ~O _CORT. ·: 

-. ,, -

·,·:-. ·,' 

CATECORIA ART.' 

iJÑIDAD. STOCK 

FAMILIA-ESTAD. 

.. 

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

60 

Captura de un número de artículo 

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

Captura de un número de terceros 
proveedor) 

(número de cliente o de 

Captura de una cantidad 

Captura de 
repartición 

la fecha fin de la orden o bien 
según una curva de estacionalidad. 

solicitud de 

PRODSTAR 2 - MFG 
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Curvas de estacionalidad 

CONTROL 
DE PISO 

Las curvas de estacionalidad permiten registrar de una sola vez varias 
órdenes con una tendencia para un artículo dado. Se puede,escoger una 
clave de repartición y cinco fechas para posicionar las órdenes en un 
mes dado. 

PRODSTAR 2 
Copyright 

PRODSTAR KEXICO,S.A. 13-09 CONTROL CURVAS DE ESTACION. 

', -, 
',-

/1176-'--15 : 4<>------'--''--

PRODSTAR HEXICO,S.A, 13-09 CONTROL CURVAS DE ESTACION, 

Int.ro PARA CONTIRlJAR 

MES ' .. ~:·\CLAVE, /" · 
-.• .. ,,· 

R.EPRESENTACION CRAFICA 

_..,.__ -- -. -

RODSTAR 2 '· Rel 'DI. 00 /117&---15: 4 • -x 01 

MFG 
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Consulta de la obra en curso 

CONTROL 
DE PISO 

Esta consulta tiene por objeto visualizar la evolución del inventari 
en el tiempo de acuerdo a las diferentes órdenes colocadas para u, 
producto, cliente, proveedor. 

De esta forma se puede observa como aumenta 
de todos los artículos, desde materias 
terminados. 

y disminuye la 
primas hasta 

existencia 
productos 

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

PRODSTAR HEXICO,S.A. 13-ll SlTUACION ARTICULO N& .1 1 22/11/92 

·-~ ').··~ 
'. ·. 

-·,,' 
-.- ..... 

. \: 

... 
-· 

PR'oDSTAR. i "'' >R81'· 01-.00' ,.,..._.,ÍlÚ5-· -··-15!44.. :.~·- ....... ·:_.x··ot·~""' .. 'Rt--·-·-· 

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

parametrizables 
pantalla o por 
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Planificación completa 

CONTROL 
DE PISO 

Permite planificar la fabricación de un producto acabado y de todos los 
semi-acabados así como las compras necesarias para su realización. 

Las órdenes de fabricación planificadas así como las solicitudes de 
compra serán generadas en cantidad y fechas según los enlaces de la 
estructura y los tiempos de entrega de los productos. Este esquema es 
particularmente útil cuando se tiene fabricación bajo proyecto o 
pedido, la cual será específica en cada caso. 

El programa de lanzamiento de fabricación en batch permitirá confirmar 
el plan de fabricación. 

Ejemplo (Plazo= 5 d.) PF 

(Plazo = 8 d.) SFl Al 
(Plazo = 15 d.) 

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

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

PF 

5 d. 
SFl 

8 días 
A2 

30 días 
A3 

25 días 
Al 

15 días 
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LANZAMIENTO DE ORDENES DE FABRICACION 

Las siguientes operaciones son efectuadas automáticamente al colocar 
una orden de fabricación en firme 

64 

Asignación de componentes de primer nivel. Los productos que se 
usen al primer nivel de la estructura se reservarán en cantidad de 
acuerdo al lanzamiento en curso, si hay faltantes, se despliega un 
mensaje indicándolo. Ud. puede continuar el proceso de liberación 
de la orden o puede reemplazar el componente faltan te por un 
componente substituto. 

Asignación de tiempos en los centros de trabajo. Esta asignación 
se hace en base a la·fecha de inicio de la operación para tiempos 
de preparación, ejecuc1on, espera y tránsito si los hubiera, 
tomando en cuenta el calendario de fábrica y los de los centros de 
trabajo. Si la capacidad de un centro de trabajo es excedida, se 
desplegará un mensaje en la pantalla, Ud. podrá continuar el 
proceso de lanzamiento, tomar el centro de trabajo substituto o 
bien cancelar la orden. 

Se genera la información necesaria para imprimir la documentacir 
de planta, listas de surtido, boletos de trabajo y hojas de rut 
El diseño de estos documentos se lleva a cabo en PRODSTAR 
acuerdo a sus necesidades especificas y puede incluso maneja~ 
impresión en código de barras. 
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Es importante hacer notar que dentro de PRODSTAR se puede manejar tanto 
el concepto de orden de fabricación tradicional como bajo programas de 
producción, de amplia utilización bajo producción en proceso, dada la 
flexibilidad que ofrece para el manejo de materiales y operaciones. 

1 PRODSTAR MEX!CO,S,A. 14·00 CONTROL LANZAMIENTOS FABRICAC, 1 22/11/92 

ESCOGER uÑA o'PCION. Intrc ¡- U FIR · 

'1• '' ·, :" . - ' ' 
-l.' LANZAMIENTO O.F. COMPLETO 
,'2.'LAHZAHIEN"l'' o.F~ MATERIAL- -U.. RE:EorcJ:O!r·- ooCUMEll'l'ClS-PABRIC., ··­
.l.· LANZAMIENTO o.r. MAQ. • M~o.' ·._\5. sozcraa·· --·:·-CARPETA !:PABRlc. ~_ .. · 

,._-.RESERVAR LO'l'ES PARA URÁ o.r·:. ''. ~.- ·';;·: · ., 
· s·. LAN'zAMxENTO- o.r. ·son'RATAMIENTO 17. ~coNsULTAR EH_;uRSo ... ·· 

· ·:·-··- ···· · · · 'xa.· rAR.\MBTIUzu coasin.TA u·ctJR.SO· · ·. 
·>7 ~ --MOpi·P~cM cAri'it-oAD .~iAo" -. .,-. --~:-:;-·:· '.::_-;~. -_ .·.'?.~~~ ~ :~;··.:::::-?:~·~:~~-~-:.: _:; ~ ·. . ,. . 
. :: .:~±=~~ :=ONES · -·:'_;?0 ·~ ~~~~~-~~~~-~~-~ .. ~:.;· 

. __ io.- M07:".:F ~~-BCONTl!AUCIOZU_,}': 2i·J:'Íf.~~-;iliz~I_o~'BATC!I _: :' 
. •'i·2·.: BORRAR ORDEN DE FABRICACIOR· · ·· :Z·,;··:puAMa'TlUZ.u."~~~<F~rc~· 

' . ·'>·.;·-· -->-~:.- ... ·'.-' ,--~~:::>-(·~:-::>~ :.:._~ 
•\:~ ;.· .. ·'. ;·,_. ·:~_· - ,·•,¡. .. - -~ 

'• _¡ ----~:~<-.;':!:·~~-· 
. -~· - ·-:--: :---

.. --.-. 
;~::• :. 

•, ,- .-- :.: · .. -. '::_ 
· Piioos~AA~·i 1"R~i. ~í.oo~-'- · /117&--15:c5---'--'--·-.-~~-í·:'Q4:J..:;Jt-:-c·. 

Existen varias 
entre estas, 
artículos bajo 

opciones para efectuar los lanzamientos de fabricación, 
se puede manejar lanzamientos que agrupen hasta 8 
un mismo número de orden de fabricación. 
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Lanzamiento OF completa 

Esta opción se utiliza para hacer un lanzamiento tomando en cuenta 
tanto la estructura del producto como su ruta de fabricación, es decir 
representa el enfoque tradicional de lanzamiento de fabricación. 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 14·01 LANZAMIENTO C.F. COMPLETO 1 .22/11/92 

Intro LINXA SIGUIIHTB 1 tl ~~ / 't5 LIRU. ARTERIO~ J t6 VALIDACIOR TO'l'AL .-. · 

N.O./S • . · : . 7 ·.CANTIDAD LAHZ. ~ ·. 

----------------- 'l'Cif.v.it·Bli'. ct1E!I'lA BL-, ARl'ICULO .. · _1 --~-------::- 7 -----.----:-------~ 
N.AR"rtcut.O;·-. _- · ·,< :-.-~-DisCR.'.ARnCuio. - . :_·~.<-, LO'l'E sco~~uco .. · -us. 
COlO O CAMION DB KUDARZAS AZUL , · - . 200 U'R · 
N.Lal'E. : IDI'5690/1A CARTIDAD ·p.B:C~.:. 
-:..---------:.------------.:.----- -;-:-~----- --- ,.; ____ ----.:.---------------- -.-:: ~-::----- --

CE 

--> CP. 

CP 

R. t;J./S • ., 

5 

5. TERCEllO N •. DOCUMBR'l'O · 

.. CTD ASta~RES'l' •. .,,_ 

. _,_. ,_:. 107' .. 

•• 
107 ·-·. 

:. 7 :- _, ' ,• . 

- 6- -. t 107-.. _:' -:~-

F.INICIO F.FIN 
.-.. , , - CANTIDAD COGIDA . ; ' 

. 13/11/91 25/11/91 - , . 
• t _· o 

o 

... 7> ·- .. ·.·· 
L-PRODSTAR 2· Ral 01.00 ,·'·tl17&--15:4&i----'-- •·-x OJ' 

Al momento de lanzamiento se puede seleccionar la ruta y la estructura 
a utilizar para esta orden, así mismo se pueden combinar órdenes para 
conformar la orden en proceso de lanzamiento. 

Opcionalmente se puede dar una asignación automática del número de lote 
del producto a fabricar, así como añadir materiales u operaciones 
imprevistas, válidas solo para un lanzamiento en particular. 

Sí se cuenta con el módulo de Flujo de materiales, se puede hacer una 
asignación de lotes a una orden de fabricación, con esta opción se 
pueden imprimir listas de surtido indicando lote a usar bajo el esquema 
seleccionado (LIFO/FIFO/FEFO) 

66 
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CONTROL 
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Lanzamiento OF materiales : Permite hacer lanzamientos de fabricación 
tomando en cuenta solo la estructura del producto, esta opción es 
particularmente útil en etapas intermedias del proceso de 
implementación, ya que se puede tener un control parcial de planta 
(materiales) sin tener concluida la definición de rutas de fabricación. 

Lanzamiento OF máquina + MO : Esta función realiza el lanzamiento solo 
sobre las operaciones. 

Lanzamiento de fabricación en batch : Esta opción permite confirmar en 
órdenes de lanzamiento en firme, una selección de órdenes de 
fabricación planificadas o sugeridas por el MRP. La selección de las 
órdenes puede ser visualizada y modificada antes de la confirmación del 
lanzamiento en batch. 

1 PROOSTAR H..EXICO,S.A. 14·22 LANZAMIENTO FABRICACION BATCH 1 22/11/92 

lntro SELECCION 0./S./ fl CONSULT.0./9, A LANZAR 1 !2 CARCELAR LANZ. PRBVIS'l'OS 

TIPO ESCALONAMIENTO SEGUN F. INICIO 
N.ALT. RUTA o 
ORD. FABR!C. PLANIF. FP SI 
ORD. FABRIC.SUGERIDA FS SI 
ORDEN VENTA FIRME CF KO 

N.O./S. FP DE o A 9999999999 
N.O./S. FS OE o A 9999999999 
N.O./S. CF DE o A 9999999999 
FECHA INICIO DE 00/00/00 A 99/99/99 

FECHA FlNAL DE 00/00/00 A 99/99/99 

N.DOCUHEN'I'O DE A zzzzzzzzzzzzzzz 
N .TERCERO DB o A 9999999999 

... -·- :.-

Adicionalmente, PRODSTAR le permite modificar órdenes de fabricación 
fácilmente. Ud. puede cambiar órdenes ya liberadas (por ejemplo en 
casos de faltantes o cambios en cantidad). · 

reprogramadas. 
En estos casos la orden es recalculada y las operaciones pendientes son 

1 
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ANALISIS DE CARGAS 
' ' i 

Mediante esta función Úd.-- -puede- balance.ir la carga de órdenes de 
fabricación, con la capacidad instalada en cada centro de trabajo, con 
el objeto de evitar cuellos de botella en algunos centros y 
subutilización de otros. 

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

Este menú permite consultar o imprimir por centros de trabajo y por 
periodos de tiempos: 

Las capacidades disponibles. 
Las capacidades asignadas. 
Los tiempos efectuados. 
Diagramas de carga (Global por planta o por centro de trabajo) 
Carga plan horizontal. Para visualizar un conjunto de centros de 
trabajo y calcular la carga promedio de estos centros. 
Carga detallada de un centro de trabajo. Sirve para consultar 
todas las órdenes programadas a ejecutarse en un centro de trabajo 
dado. 

Adicionalmente a la r~presentación gráfica se puede realizar una 
simulación de aumentar o disminuir el número de puestos de trabajo en 
un centro. 
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CONTROL 
DE PISO 

SEGUIMIENTO DE LAS ORDENES DE FABRICACION 

A partir de los documentos de fabricación se puede efectuar el 
seguimiento de las órdenes con el fin de establecer una situación 
precisa de fabricaciones lanzadas. 

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

1 PRODSTAR MEX.IéO,S.A. 15-00 SEGUIMIENTO 1 CONSULTACIONES 1 22/11/92 

.. 
ESCOGER UNA OPCION·In~o- 1 · .f4 FIR . _- .-· 

·' ' ,. ,' :¡.·:. : ' 
. Ü. SITUACIOR·~~ ;~B FABRICACIOB _. 1. SEGUI •· MM'n.IAL KARUAL-

:_ 2. ·S_E,gur •. MATERIAL AU'l'OfiATice~·~--- · .'.·· · "· · -~., · -~· ·; ~« 
J._,ACTUAL~ 'CANTIDAD FABRICADA·: ·. •.. <~ :~.:: . 

. :·r· .· .. , · __ : >.-~ __ , 
-',_s.:sEGUI:·oPERACIQRES IWilJAL -- .·:··: 17. : ~ . 
· :'6~·-srcúi.<oPERAcxonS ·AU'l'OMAiico -. ia: P~xZAR:coasuiTA.BR CuRso . 

. 7,:·-. ACTUAL •. --INFfU\MÍ ,DE. FÁDR,IcAcraR .. 19. CONTROL TABLA EMPI..EADOS.- ,; 
'' 8. CERRAR ORDSN.-DE 'FABRICACIOR •.' 20. COrrrROL MERSAJBS.SEGUIMIBR'l'O 

: i - \.-·::: ; -~, ~ :-- .. ·-:·-' -· = .· •.• - -- 21 •. PARAKE'I'Jl:· SBc;tJI. ORD. DB VKR'l'A · -
.• >. "-: - ~: .-.-, ~: r.;:~-- ','",:::;_,;,._•,;i-- ·... 22." PARAMETR •. SBGUI •. ORD .. DB ci:»atRA .. · 
:~1~.-!-~.g'ciJ'i>oRDER DE·VERTA-·: {CFJ 23. PARAMETR.-.s.Ecur. K.Ú'I:RiÁL--. 
12.'·SEGUI. 'ORDEN,pB COMPRA (SP) 24. pAJ:wa:Ta,_BRTRADA C'l'D~PABJUC. 

--:..: 

. .. ~: .:.-. -
·.··· 

-· 04-
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SEGUIMIENTO DE MATERIALES 

CONTROL 
DE PISO 

El seguimiento de materiales y la entrada de cantidades fabricadas 
generan movimientos de stock. Los menús de parametrización permiten 
definir las transacciones para utilizar por ejemplo ''backflushing'', o 
sea hacer las salidas automáticas de almacén en función a los consumos 
estandares registrados en la estructura y respetando el orden de salida 
de lotes seleccionado (LIFO/FIFO/FEFO), tomando en cuenta el factor de 
potencia que tengan los lotes involucrados en la salida. 

También se puede registrar utilización de materiales no esperados. 

70 

1 PRODSTAR MBXlCO,S.A. 15-01 SBGUI. MATERIAL MANUAL 1 22/11/92 

-~ '.-' ~~-~·-:;·~· :,:;;:_ ::·.: ~.; :~--i- ~~ -~-.- ,__-~::.E? 1.. ,"' ;;_ ~~.-:·' ~ .-' ~~.-

-
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CONTROL 
DE PISO 

-------.-------

SEGUIMIENTO DE OPERACIONES 

. ·-
Mediante .. eLseguimiento-de-tiempos se reporta el grado de avance en 
el proceso de fabricación que tiene una o varias órdenes. Este 
seguimiento se puede efectuar mediante captura tradicional o a 
través de terminales de taller, usando la facilidad de interfase 
mediante archivos secuenciales. 

1 PRODSTAR MEXICO ,S.A. 15-05 SEGUI. OPERACIONES MANUAL l 22/11/92 

ENTRAR COOIGO lntro 1 fl CODIGO SIGUIRNTE / f2 CODIGO ANTERIOR/ ts·¡ !6 

F. IMPUTACION 22/11/92 
N. C.F. PL .7 CTD. ASIG._O.F. 3035 Ull 
OESCR. 0./S. 
N. DOCUMENTO R.TRRCERO 107-
N.ARTICut.O COlO O CAHION DE MUDARZAS AZUL 

OPER. OPB.RET. TIPO SEC S/SEC DBSC. SECCIOR SITUACIO!I . 
10 1 o o H.O, 600 .... ENSAMBLAJE SUliCONJ'Ulrrrós . .. CtiRSO 

TPO PR.EP. TPO FAB. CT CTD OPERACIOR us 
PEDIDO 
YA REAL! ZADO 
A REGIST~ 

N. OPERARIO 

MENSAJES SEGUI. : 

0,50 
0,00 
0,50 

156], 

o 
o 

L-pRQDSTAR 2 Ral 01. 00 

22,5000 ""· .:;zs1 Ull . 
0,0000 .... o Ull 

2i, 5000 SR/ 28i. Ull ACXP'UDA 
o "" RECHAZADA ' 

PROBI.EMAS BERRAMI, MECAKICOS . 

··1 -. 

/1176--16:42--'---'-- • -1 05 Rl2-S6-

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

- Número de la orden de fabricación. 
- Número de la operación. 
- Tipo de operación (máquina o mano de obra) 
- Número de empleado (sí se requiere) 

Además s~ pueden personalizar mensajes para documentar el seguimiento. 

Utilizando 
seguimiento 

el Control de flujo de materiales 
de una ficha técnica por operación. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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CIERRE DE ORDENES DE FABRICACION 

Esta representa la última fase de una orden de fabricación, mediante 
este proceso se efectúa: 

- Verificación de que todos los materiales hayan sido reportados. 
- Verificación de que los tiempos totales de las operaciones hayan sido 

reportados. 
- Determinación del costo real de la orden de fabricación. 

ANALISIS DE ORDENES 

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

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

Estos reportes le señalizan cualquier excepción que esté ocurriendo en 
producción, lo que permite a los responsables de esta función tomar las-­
decisiones apropiadas en forma oportuna. 

VALUACION DE LA PRODUCCION EN PROCESO 

Mediante este reporte es posible conocer el valor de la producción en 
proceso de acuerdo a su grado de avance reportado en el sistema, 
valuando los consumos parciales reportados tanto en materiales como en 
tiempos y maquila. 
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CONTROL 
DE PISO 

CALCULOS DE COSTOS REALES DE FABRICACION 

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

PRODSTAR imprime un reporte de costos por cada orden de fabricación. 
Este reporte contiene comparaciones entre los costos reales y estándar, 
muestra variaciones en monto y porcentaje por cada material y por 
operación. Este reporte contiene además un análisis de rendimientos por 
centro de trabajo. 

Adicionalmente PRODSTAR proporciona un reporte de costos sumarizado por 
número de documento o por código de artículo. 

Este reporte puede ser clasificado de diferentes maneras, mostrando un 
resumen por partida de~costos, que puede servir para costear proyectos 
especiales, realizar análisis por producto. 

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

... 
'. 
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PRODSTAR •oEMO• 

01 PRODSTAR KEXICO,S.A. 
N.O./S. : FL 
N.TERCERO 
o 

N.ARTICULO 

107 

CDlOO 

7 

CONTROL 
DE PISO 

18-01 CALCULO COSTO FABRIC. (SIMUL.) 

N. DOCUMEJf'I'O 

CAMIOM DE MUDANZAS AZUL 

FECHA llfiCIO 

FECEA FINAL 

001 BOJA : 0001 

22111/92 17:05 
22/01/92 CTD ASIGNADA 3035 

: 01/05/92 CTD REAL.ACCEPT 

····················-·······-·······-··································································-····---------···········-· 
N.ARTICULO/ DESCR. COSTO HATEJUAL C'l'D PREV. 1 REAL • OESV. CANTIDAD IMPORTE PRBV./REAL. DESV, IMPORTE 'DESV. 

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
CAOOO 24,16 

CABIRA MONTADA AZUI. 

eso os 69,99 
CHASIS MONTADO 

ROOO 12,71 
CONTENXDOR AZUL 

HOOO 10,60 
MOTOR AZUL 

P006 1,05 
FARO DE YODO 

OPER(Intro) SEC./PROV. TASA T.P/T.E 

010 01 600 M.O. ASSE 
ENSAMBLAJE SUBCORJUN'I'OS 

020 02 600 M.O. ASSF 
ENSAMBLAJE FINAL 

TOTAL MATERIAL 

TO'l'AL MAQUIRA 

TOTAL M. OBRA 

TOTAL S/TRAT. 

'1'0'1' C. GENERALBS 
COSTO TOTAL O.P. 

COSTO UHIT. STO 

COSTO URIT. PRBV. 

COSTO URIT.DB FABRIC 

OBSV. / COSTO UlllT. 

74 

200,00 

150,00 

200,00 

150,00 

Ull 

"" 
Ull 

Ull 

U1l 

3035 
JO 

3035 
JO 

3035 
JO 

3035 
JO 

6070 
60 

TIEMPO ASIG./REAL. 

0,5000 
0,5000 

22,5000 
4,7000 

0,0000 
0,0000 

39,0000 
39,0000 

151,76 
o,oo 
o,oo 

Ull 

UH 

UH 

UN 

UH 

3005- 73326,51 72601,70- 99,01-
724,81 

3005- 212404,48 210304,93- 99,01-
2099,55 

3005- 38586,87 38203,47- 99,01-
381,40 

3005- 32165,54 31847' 59- 99,01-
317,95 

6010- 6373,50 6310,50- 99,01-
63,00 

DESV. TIEMPO IMPORTE PREV ./REAL. DESV. IMPORTE \DESV. 

0,0000 100,00 0,00 
100,00 

0,5000 3375,00 75,00 2, __ 

705,00 
0,0000 o,oc 0,00 0,00 

o.".)} 

0,0000 '85o,c· 0,00 0,00 
585C, ' 

362854,89 3586, iQ 359268, 18- 99,01· 
0,00 o.oo 0,00 0,00 

82245,00 82320,00 75,00 0,09 
o,oo o,oo 0,00 0,00 

12336,75 12336,75 0,00 0,00 

457436,64 98243,45 359193,18- 78,52-

151,76- 0,00 
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PRODSTAR •DEMO• 
01 PRODSTAR MEXICO,S.A. 

CONTROL 
DE PISO 

18-01 CALCULO COSTO FABRIC. (SIMUL.) 

-----------. -----· ---- ~_t::¡l 

001 BOJA : 0003 
22/11/92 17:05 

······························----··············-················································································· 
IMPORTE PREV. IMPORTE REAL. DESV, / IMPORl' DESV. 

RECAPITUI.A.CION : ORDEI'fES LANZADOS 

'I'OT AL HA TER I AL 362854,89 3586,70 359268,18· 99,01-
TOTAL /iAQUIHA 0,00 o,oo 0,00 0,00 
TOTAL z.t,OBRA 82245,00 82320,00 75,00 0,09 
TOTAL S/TRAT. 0,00 o,oo 0,00 0,00 
TOT G.CENERA.LES 12336,75 12336,75 0,00 0,00 
COSTO TOTAL O.F. 457436,64 98243,45 359193,18· 78,52-

·····-------·········································-············~-------------·················································· 

RECAPITULACION : ORDEI'fES CERR. +LAHZ. 

TOTAL MATERIAL 362854,89 3586,70 359268-;ta- 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/'I"RAT. 0,00 o,oo 0,00 0,00, 
TOT G. GENERALES 12336,75 12336,75 0,00 0,00 
COSTO TOTAL O. F. 457436,64 98243,45 359193,18- 78,52-

···----~---······················-····················-··········································································· 

PRODSTAR •DEMO• ANALISIS RENDIMIENTOS/ SECCION 
01 PRODSTAR MEXICO,S.A. 

SEC TIP S/SEC DESCRIPCION SECCION 

600 M.O. ASSE ENSAMBLAJE SUBCONJUNTOS 
600 M.O. ASSF ENSAMBLAJE FIRAL 

PRODSTAR 2 MFG 

TPO ASia. 

REALIZADO 

243,30 
304,50 

547,80 

Copyright PRODSTAR S.A., 1993 

'l'PO REAL. 

ASIGNADO 

243,80 
304,50 

548,30 

COEP'. 
REKDIM. 

0,998 
1,000 

0,999 

TPO ASia. TPO JUW.. 
NO REALIZADO NO ASIGIL\00 

0,00 
0,00 

0,00 

0,00 
o,oo 

0,00 

001 BOJA : 0001 
22/11/92 17:05 
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~-- . M.R.P. 

CALCULO DE NECESIDADES NETAS 

La planeación de requerimientos de materiales de PRODSTAR.responde a 
las 3 preguntas básicas de una empresa manufacturera: Que artículos 
producir.J.-- cuan<tQ__producirlos y en que cantid~l?.i . ...--- - . 

La función de MRP sugiere órdenes de fabricación, así como de compra, 
en fecha y cantidades para que el nivel de inventarios sea mínimo y que 
se asegure al mismo tiempo la disponibilidad de componentes en el ciclo 
de producción. 

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

Así mismo se pueden aplicar diferentes políticas de reaprovisionamiento 
en función de la categoría de artículo. 

Las políticas de reaprovisionamiento son las siguientes 

cantidad neta 
Mínimo lote de reaprovisionamiento en cantidad neta por encima del 
lote 
Cantidad múltiple del lote de reaprovisionamiento 
Cantidad múltiple del lote de reaprovisionamiento desglosado por 
lote (útil en farmacia y en fabricación de cables por ejemplo) 

Estas mismas políticas pueden aplicarse con cobertura del inventario de 
seguridad. 

PRODSTAR permite puede controlar sugerencias por lote, es decir si una 
sugerencia se marca en una cantidad, esta se puede dividir. Puede haber 
un lote económico de 500 unidades y no poder fabricar más que 
cantidades de 100. El cálculo sugiere entonces fabricar S veces 100 
unidades. 

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

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

Las sugerencias serán generadas con precisión diaria o acumuladas por 
semanas. 

El cálculo se efectúa con identificación del origen de la necesidad 
nivel por nivel (Pegging). 

Una fase de análisis sobre un horizonte parametrizable 
al final del tratamiento permitiendo tomar 
replanificación de órdenes. 

puede ejecutarse 
decisiones de 

1 PROOSTAR ME.XICO,S.A. 19-01 CALCULO NECESIDADES NETAS(MRP) 1 22111/92 

ENTRAR LAS--SEL&:i:CIONES. Int.ra ·¡ fS / f6 / U FIN· .. -

·:- .. ·_. 
FECHA DE REFERENCIA 

NO MESES CALCULO. 
NO MESES AMALISIS 
NO DE S~AS.;-

SUG. DE COMPRAS . 

EDICION LISTA ~:. :, :: J 

COEF. SEGURIDAD . 

INCLUSION PERDIDAS 

22/ll/91 

12 
3 

,_8 'AGRUPACIOR Ell DIAS 

4J_ AGRUPACION EN·SEMAN. 

SI.· 

SI 
SI 
1,000 
51 

CORREC. CALENDARIO·· _SI_ 

COEF. CORBEC. PLAZO - SI .. 

STOCK + CTD PEDIDA NO 
.'STOCK - CTÓ).Es'¡¡\V.\; NO 

. ' .. _{:·: . 
. ALT. ESTR.A UTILIZAR : O FABRICACION . -

. ; . 

/1176--17:oo----'--'-- • -x os 
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II • .R.P. 

IMPRESION / CONSULTA DE RESULTADOS 

Automáticamente se genera un listado 
presenta las sugerencias por artículo y 

resultado del cálculo. 
por fecha de necesidad. 

Este 

PROOSTAR •oEMO• 19-'- CALCULO NBCBSIDADES NBTAS(MRP) 001 BOJA : 0003 
22111/92 17:54 01 PROOSTAR HEXICO,S.A. 

LLC N. ARTICULO 

00 C0100 

01 CAOOO 

01 aoco 

DESCRIPCIOH ARTICUi. 
FECHA CE N.0./5. ARTICULO ORIGEN 

CAHION DB MUDÚ;u AZUl. 

22/11/91 
.. 

PS .y · 1 

25/11/91 Cl'~ 4 CDlOO 

02/12/91 FS 2 
03/12/91 CP ~ CDlOO 
15/12/91 CP 6 CDlOO 

15/12/91 cr 15 CalDO 
24/12/91 FS l 

CABINA HOBTADA AZUl. 
22/11/91 FS 6 
22/11/91 FS 7 

22/11/91 FS 11 
22/11/91 FT 1 COlOO 
02/12191 FT 2 CD100 

16/12/91 FS • 
18/12191 FS 9 

CON'I"ENEOOR AZUl. 

22/11/91 PS 10 
22111/91 PS 19 
22/11/91 FS 2l 
22/11/91 FT 1 CD100 
02/12191 FT 2 CD100 
10/12/91 FS 20 
10/12/91 PS 21 

LOI'E ECON. STOCK INICIO 
SUGERENCIA STOCK CALCULADO N, DOCUMENTO 

180,000000 200,000000 

800,000000 1000,000000 ... RE'l'RASO 

6,000000- 994,000000 

600,000000 1594,000000 

7,000000- 1587,000000 

7,000000- 1580,000000 

759,000000- 821,000000 

400,000000 1221,000000 

7J,000000 200,000000 

800,000000 873,000000 ,..,. RE 

600,000000 1473,000000 RE. 

3000,000000 U73,000000 RETRASO 

800,000000- 3673,000000 ... RE'l'RASO 

600,000000- l07l,OOOOOO 

400,000000 3473,000000 

600,000000 4073,000000 

420,000000 200,000000 

400,000000 820,000000 *** RETRASO 
600,000000 1420,000000 RETRASO 

)000,000000 U20,000000 RE'l'RASO 

aoo,oooooo- 3620,000000 ... RE'l'RASO 

600,000000- l020,000000 

400,000000 1420,000000 

600,000000 4020,000000 

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

CONTROL DE COMPRAS 

Este módulo permite manejar en forma eficiente la función de compras 
desde que se crea una sugerencia de compra desde el módulo MRP o se 

r~emi te unas solicitud de compra, produce solicitudes de cotización, 

~
emite órdenes de compra de diferentes tipos, auxiliando al comprador en 

_ ·:P la selección de proveedor, le da seguimiento a la orden de compra, 
¡· controla la recepción del material comprado, genera la entrada al 

1 almacén y crea el pasivo correspondiente. Este módulo genera 
~stadísticas de compras y proveedores. 

Este módulo a través 
controlar· una Orden de 
un maquilador. 

de la Orden de compra de Maquila, permite 
Producción realizada por una tercera empresa o 

Las principales funciones del control de compras de PRODSTAR son-

• 
• 
• 
• 
• 
• 
• 
• 
• 
• 
• 

Control de Tablas de Compras, 
Control de Proveedores, 
Control de Precios de Proveedores, 
Solicitudes de Cotización, 
Ordenes de compra, 
Control de Recepciones, 
Control de Devoluciones,- --~ ---­
Control de Facturas, 
Consultas de Inventarios y Producción 
Tratamientos especiales y anuales, 
Importación y Exportación de Datos . 

en Proceso, 

Este módulo está totalmente integrado con los módulos de producción de 
PRODSTAR para ayudarlo en el manejo de materiales. El sistema de 
compras utiliza información de artículos, inventarios y MRP para 
determinar requerimientos de compras y producir órdenes de 
abastecimiento, actualizando inventarios a su recepción y generando 
registros en un archivo para interfase con su sistema de Cuentas por 
Pagar. 

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

CONTROL DE COMPRAS 

DE 
1 l CONTROL DE 

M.R.P. 
ARCHIVO 

PARTE S 
1 1 

INVENTARIOS 

INVENTARIOS 

BAJO MINIMO 

REQUERIMIENTOS DE COMPRA 

PRONOSTICO 1 

DE 
REQUERIMIENTOS 

11 

COMPRAS 

EMISION DE 
ORDENES 

DE COMPRAS 

ENTREGAS '== 

~ 
1 

J 

ACTUALIZACION 
INVENTARIOS 

CUENTAS 
POR PAGAR 
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COMPRAS 

En el diagrama anterior se muestra el flujo general de información del 
sistema de compras partiendo de la salida de planeación del sistema o 
a través de las requisiciones internas generadas en su empresa. Este 
ciclo incluye la impresión de órdenes de compra, asi como su entregas 
y/o devoluciones y finalmente el costeo y registro de la orden en el 
módulo de cuentas por pagar. 

1 0100 PROOSTAR MEXICO 00:-00 ••• MENU PRINCIPAL 1 22/11/92 

ESCOGER UNA OPCION Intro . , ', . \ . 
_, .. 

1. INSTALAC:ION/P~ :.;. · ~~-:~-, ~-~: ;~~---:~NTROI. R.ECEPCIORBS _:·: ~·.-:.;·~~ ·: 
2. CONTROL TABLAS - /, ·.·.. .U. ~CONTROL DEVOLUCIORES · .,_. 

3. CONTROL. DIREccÚJNEs·'CCMPA9tA8_.,· _is:-''coNTROL PÁC'l'URAS "y ABoiros:· 
4, CONTROL PROVEEDORES _ ~ , :. . 

s. coNTROL TARIFAS :~~7::coNTROL MAQulu.-; A~J·._ _ 
6. CONTROL SOLICITUDES DE CO'l'IZA~., .. ·'·.' 
7, CONTROL "soLICITUDES DE ·c00RA·.·: .'19'~-:-:·éoNSULT~ g:CURSO: ~ I~IO. 
8. CONTROL PREPARACIONES O.COKPRA 20. -.~J.MIBH'l'OS ESPBCULBS ·~ :- -.. 
9. CONTROL O~ 'COKPRA DIRECTis -21. TJi.u-N!rinrroa-ÁmJ.iu.Js'-' ... ,,... __ .. 

10. CONTROL PROGRAMAS DE ENTREGA-· 22. PROGRAMAS ESPECIFICOS··,.·-

11. CONTROL CONTRATOS/PRXYISIONES ----.----,-:-:· 

12. _CO!'f'I'ROL,_O. COMPRA ABIERTAS . 2&: :·¡~~A~~~/BXPORrAC*~c:~~' -:• · 
.... 

' .. ,i_: - " :- ~- .. :·- . 
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CONTROL DE TABLAS DE COMPRAS 

Esta función'permite controlar las tablas del Módulo de compras y 
los textos estandar utilizados en los documentos generados por este 
módulo y generar el formato de los contadores utilizados, en los 
documentos que se producen (solicitud de cotización, orden de 
compra, nota de recepción de mercancías, etc.). 

1 0100 PROOSTAR HEXICO 02-00 CO~OL TABLAS 1 22/11/92 

ESCOGER UNA OPCION Intro 1 (4 FIN / !1 CAMBIO DE ESTABLECIMIENTO / SERVICIO 

1. GESTION TABLAS COMPRAS 

2. GESTIOH TABLAS PRODS~ 
J. CONTROL TEXTOS 

4~ DEF.FORHATOS DE LOS CONTADORES 

S • ACTUALIZAR LOS CONTADORES 

1). !DICION TABLAS COMPRAS 
14. EDICtO~ TABLAS PRODSTAR 
15. EDICION TEXTOS 

6• CONSULTAR No DE a.C. AHlJLADA.S l8• :C:DICION No DE O.C. AHUl.ADAS 

B• CALIFICACIQH-oE PROVEEDORES 

9• CONTROL CURVAS DE ESTACION. 
10. CONTROL DB .LOS ,CALENDARIOS 22. EDICION DE LQS·CALENDARIOS 

PRODSTAR 2 POP Ral 01.02 /2.30t---I09:2S-----'---t 04 Rl-4 

Estas tablas permiten controlar 
archivo de proveedores, creando 
captura y utilización. 

y sistematizar los datos del 
uniformidad y simplificando su 

Las principales tablas de compras son:_ 

~Tablas de compañías 
. Tablas de Operadores 

_l 
J J 

Símbolos de monedas y tipos de cambio 
Unidades de medida y conversiones 
Código de idiomas 

') Código de País 
1
1

. Categorías de proveedores 
Familias Estadísticas 

~
' Sectores geográficos 

Formas de pagos y vencimientos 
Descuentos del proveedor 
Tipos de empaque del proveedor, etc. 
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COMPRAS 

CONTROL DE PROVEEDORES 

Esta función controla toda la información relativa a cada proveedor 
creando el archivo de proveedores. 

, 1 0100 PRODSTAR MEXICO 0'-00 CORTROL PROVELDORES 1 22/11/92 

ESCOGER UNA OPCIOH Iat.ro · ·; tt PIR / tl CAMBIO DB BB'rABLBCIMIBH'l"' / SBRVICIO 

l. CREAR 
2., MODIFICAR·' 

. 3. BORRAR···. 

4 •.. COPIAR :~ 

, 5. ,COlfSULT~- ~ 

U." LISTAR PROVBEDORBS ~ 

·~· 
. 6; BUSCAR·:- lB.~.'CRKAR·/·80~ CAMPOS· ... · 

7. -~RES"POR DEYB~_PBOVBEDOR , 19•~ CLAVB ACCBSO USUARIO-

' ·· ... «, :, (,. ',', ~. -_.,_. :• •'.'•', ·.~e·.'~··,;.\~' ,•, ···---~·•·,,", >: 
~~- REAJU_ST. TAR,lF~/PROYXBDORBS<- ,,_· , '_.: · .·: .. 

lO~ .• MODIFICAR,---~·· -,PROV.·D,SB:RIB -~·. ·-,·· · . .-
·:-.·· .,,. .· ~ ·,-_c,·:.·~·:,~:.:.·._.:2l. GBSTIOR":ABLASDB_CORTROLPROY/ .... 

';_··-~\ .. :_ ;·~·,·-,·.:· .. ,-, _ · 24 •. PA1W1B'l'IUZAR PAR'ULLA BUSQUBDA.' 
,. .,·. ' " "' - . : ;· . 

PROD~~~ )1);i:i. ~1.¿2,::.,~ .. ·' • .· ·.- -9•25¡----'''-":.:~_: -"'--'-'-. 1 O> , .. : . . ,_, .. 

Características Principales 

(El archivo de proveedores, controla diferentes tipos de 

) 
proveedores, datos de los mismos, textos asociados a cada proveedor 
y requiere una pararnetrización previa para simplificar la captura 

Lde datos de ellos, corno activación y desactivación de campos, 
-valores dados por default y utilización de tablas de control. 

Creación del Archivo de Proveedores 

, Después de verificar que el proveedor no esta previamente 
registrado, se inicia la creación del registro correspondiente. La 
información de cada proveedor se alimenta mediante la utilización 
de 3 pantallas. Algunos datos son controlados por tablas de 
control. 
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COMPRAS 

La información del archivo de proveedores, es también sujeta a 
darle mantenimiento y borrarla. Se pueden efectuar consultas y 
búsquedas de proveedores, así como producir reportes de los mismos. 

1 

) 

1 0100 PRODSTAR MEXICO 0'-01 CRZAR PROVEEDOR 22/11/92 

ENTRAR SEc:uH EL CURSOR·¡- fs CAMP() PRxc:Eox#B"/ f6 VAi.IDACIOR P6R DEPBCTO ¡,-

01 N. PROVEEDOR.- -~-~.u~--- · .. -.. • oi···coo:· orRscéros·: 
Ol CLAVE ALPANUM~ tHI.TzCA ., ·af 'TtPo PR.ciVEEDO~ g.:- ·( 
05•RAZOR SOCIAl.(l):"SARL MATBcÁ S.A. · ,' · . -~ :.:.· ..... ·.-_·: : .': .• ,:.;1,.:-.~?.:;.f:,,' 06-RAZOR SCICIAL(:Zfa ·¡:··;·' ~--: ~ .... ,_ .... --._ . -, ·" 
07 DIRECCIOR (1), : -CALLB MITLA Ro. 56 .. :; ... - -· .. :.¿"' . .' .-,~.·.,::..;:~.~·.-i.~.-'¡,: 
OB DIRECCIOR (2) ''':·.COL. :IRDEP0nE.RC:lA •'-' "·' • '• -
09 CODICCI POSTAL -/:··oJ650. · ., 19 ·ft-.i.-"~ ... ~-·,_.: ·:·::t 
10 CIUDAD _ -. 1 KBXIC:Oi· D .P. . ..:- . _' ;::-; ,·. 

~~ ~~<= •• :~:,·t::;·,.·:.-~~-.·,-~::.·.-~:<.··.·', . :2~:.-~DIGO R.A.E •. > z ;_ j~~~t-_ , 
13 DIREC.{l} _....._.., -<~·- -.{ .-, ,. 

U DIIU:C. )2) BANCO: . ~ <.'-·· ~ - ::·C -.. · .... 
21

'-·:.· •• : :-~-'Qi. ,.··· .. · 
0
_ ·~ .. · .• :.'.·~·.: ... ·~;.~.~¿ ;:~,--

15 COI'fTROL, CVDTA; z:'. O -.;' ~-,":.::.~· . ............,.. ..... .., • 
· •• ~~!- .; : ••. _ ~-- ., ' •• ' '- ;_.{- ~- ' :.,;;;:.',-\ .. 

~~ ~~~~8;;:·,~;}_)~~{~: ··~· .. ·. '· ·' 
~ ... "-¡' '.(.Ii-~.,.:''-·: -... _:.· ,·_o·.··· ... , ..• :j' 

RODSTAR' 2 ~;;:;:~-~~:: 6l .. Ó;~~;~-Oc---'-'..o·.:·_:·-ó9: 25-'·-·'-;'--_:-~c;:/;_3:·..:,'·-··---'-x" 06''- : ~ .. ;·.?·~.(:); 

OlOO PRODSTAR KEXICO 04-0l CREAR PROVEEDOR 1 22/11/92 

N. PROVEEDOR 1814' 
CLAVE AI.PAlllJM.:,:'·MATBCA-i' 

·coo. DIMC'CION 

TIPO PROVBBDOR 
.RAZOR BOClAL(l)~' áAJu.·MÚ'BCA S.A. 

7- -- '-:---." 

24 .CO~. BSPECIF~-~z_._OOOOD~QOOOOOOOOO~OOO 
25 IDIQIIA USUAL~-- 'z/ ... 1- 35 DBSC. P'l'O PACO 
26 CODIQO IDIOMA>:·:··.· O ,36 COD. D!SC\JD'l'O : . 

o· 
o 

27- aiDIQO DIVISA'~· z' KXB 37 COD. lJIGitrrACIOB: O 
28:;C'ODIQD PAis;~·, ·i;. ·.<38 CODIGO IVA O 

46 COD.KSTADIST. 

41 COO.ESTADIST. 

48 COD.BB'rADIST.· 

. . .·· J; 
, ..... ::).::_;.;-;: 

-. -~'i' -~-!.,; 

1:. .. o ' 2• o~~ 
3: o e .. 

29- COD~. CCICPRADOR J > 1-· : 39 IKPUB:J'l'O BXPKC.: O_ -·~· - -~ 
JO 'coclao RKÓoliDIOzl002 40 CODIQO PORRa~-: -·-1:::·.· -_ :-:~~-~ .. :-_: . .:: __ ~_;:~·.':.-i! 
31 COD.- CAnQQJUA ··_a· 1- -U COD. BXPIDICIOllz i .. 51 TEX:l'.BRC.PBDIDO: ;Jt,.' 0-~; 
32 PBR.BO'LAICJR,PRÍ~: :~·Ó -;:'::.cz-SBCT.ACTIVIDAD i :,)'l-~~·51 ~.PJB.PZDIDOt•,•.V-ó--{ .· . . .. ~ 

\ 

ll COD. FORMA_ ~AGC:!~' •' O_:. 'l. BJIC'r.t:IDCDW'I~a ~ .: 2 [: 52_ ~-BRC~BR ~, :.' . H~J:; 

l' COO.VXRCDI:l~~: -~~ :1 ~~-~100 ~~ ~ ~~ :o._,::--5~--~·P,~B ~~:: .. :":1 ~&-:! 
: ~--.:·.::.::.~:f.:~:-:~~- ·:-::. :<· J/:1 ' ___ .:;:::·:l ~;;.·_..:~=l:f 

-. • ·' ' • 1 (,r ... 
'• ,~,,_. " • ' • ~·N 

::-PRDDSTAR 2 POP ''Ral 01.02 /230' 9:25 o& . ~"';! 
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COMPRAS 

.rr-: 
CONTROL'DE PRECIOS DE PROVEEDORES 

Esta función permite tener información actualizada sobre los 
precios ofrecidos por nuestros proveedores. 

1 0100 PRODSTM MEXICO 02-00 . CONTROL TARIFAS 1 22/11/92 

·~ ' 
ESCOGER UHA OPCION Intro /.f4·FIR 1 fl CAMBIO DB ~CIMIERTO / SBRVICIO 

l. CREAR TAlUFA 
2. HODIFICAR TARIFA 
J. BORRAR . TARIFA 

•• COPIAR . .. TAR.IFA 
S. CONSULT~ ~ • TAR!PA 
6. BUSCAR TARIFA 
7. VALORES PoR DBFEcTo TARiFA 

•• AUMENTO DE TARIFAS 
. ' 

10• MODIFICAR TARIFAS EN SEJUB 

. ·.:::·.--:---:~--~,_,_,;-. :-:~..-
13. PARAKBTRIZAR 'LIS'VtB ''rARIFAB ,_-,,.._:f-, ·.~-

14._-~~~S'l'AR ~~~-~·~;:_; ~ .- ;·:; :~:~~:-~~/ 
·,;,·- •', '; :- ~ f ', ._,-!."<-C· ~-}:!, 

. 17• ACTIVAR·'l oa8ACTtvAR:CAKP0s." 
u• _· c·REAlt 1 BORRAR..·· '· 'CAMPoS< 
19• GBl'fKRAR euvB Accaso IJSUAR.Ú)· 

- ·, ·. 
23. GESTIOR TABLAS CON'rJOL TARIFAS 

24. PARAMETRIZAR PAIIT~ BUSQUBDA- :,'._', 

; .. 
. ' ' 

PRODSTAR 2 POP. Rel OL02 /2J041~·----tl9:25i--_:.,.--'-"-l-~04·{. ··::Jit-· -e'· .. 

Características Principales 

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

La información de precios de proveedores, es también sujeta a darle 
mantenimiento y borrarla. Se pueden efectuar consultas y búsquedas 
de precios, así como producir reportes de los mismos. 

LISTADO ESTAHDAR DE TARIFAS 
PROOSTAR •oEMo• 

01 PRODSTAR HLXICO,S.A. 22/11/92) 
A2051' PAGINA: 0001 
001 22/11/92 11:19 

N.ARTICULO OESCRIPCIONl N.PROVEB. ROM/R.SOC.l DIV UC F.TARIFA LI BASE TARIF-A F.INICIO CRI'l'BRIO LIMITB PLAZO 

~--·······································································---·····---·--···--·····--------- ·--···--··--···· 
ASSSOl-1 PLASTICO ROJO 1063 AT&P KXN KG 99/99/99 1 18.20 01/01/92 100.000 2 
ABSSOl-1 PLASTICO ROJO 1063 ATEP MXN Ka 31/12/92 2 17.35 01/01/92 1000.000 2 
ABSSOl-1 PLASTICO ROJO 1063 ATEP MXN P.:G 31/12/92 3 16.90 01/01/92 5000.000 J 
BAlUOJ-1 BARRA DE ACER 1914 CERCO MXN MI. 01/06/U 1 12.00 01/02/92 1000.000 5 
ROUES0-1 RUEDA DE CAMI 1800 MATE CA HXN PZ 99/99/99 1 0.15 01/0l/92 500.000 10 
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~ ------------------- COMPRAS 

SOLICITUDES DE COTIZACION 

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

Características Principales 

Estas solicitudes de cotización se realizan a través de un archivo, a 
partir del cual se pueden imprimir reportes y documentos 
parametrizados. Estas solicitudes permiten consultar al comprador a 
varios proveedores sobre las condiciones de compra, precios y plazos de 
entrega. Esta consulta puede efectuarse a proveedores habituales, 
potenciales o nuevos proveedores. 

ORDENES DE COMPRA 

La emisión de la Orden de Compra es una de las funciones má~ 
importantes del Módulo de Compras. 

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

o.c. agrupando varias Solicitudes de Compra 
a.c. Directas 
O.C. de Compras Generales 
a.c. Abiertas 
O.C. Programadas 
a.c. de Maquila 

Ordenes de Compra agrupando varias Solicitudes de Compra 

Mediante esta opción se generan Ordenes de Compra, consolidando varias 
requisiciones de Compra requeridas por varios departamentos de la 
empresa, mediante un comprador centralizador de dichas solicitudes. 
Este tipo de a.c. se utilizan generalmente cuando no existe un 
proveedor registrado. 
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COMPRAS 

Ordenes de Compra Directas 

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

Ordenes de Compra Generales 

Esta opción se utiliza para Ordenes de Compra para artículos no 
productivos, no registrados en el archivo de artículos y sobre los 
cuales no se controlan inventarios. Se puede utilizar esta opción para 
Compras de papelería b refacciones, por ejemplo. 

Ordenes de Compra Abiertas 

Esta opción se utiliza cuando existe un acuerdo con el proveedor para 
surtir una cantidad de artículos en un período determinado. 

Ordenes de Compra Programadas 

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

Ordenes de Compra de Maquila 

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

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

Las diferentes Ordenes de Compra arriba mencionadas, se identifican con 
un tipo diferente y se guardan en un mismo archivo. 

El formato de las Ordenes de Compra es parametrizado y formateado por 
el usuario, permitiendo hasta 10 formatos diferentes ?ara Ordenes de 
Compra. 

Las Ordenes de Compra, pueden ser modificadas, dándole PRODSTAR un 
número de versión a cada cambio efectuado. 

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

Sl'D LISTA ESTANDAR DE ORDEN DE COMPRA 
PRODSTAR •OEMO• A20914 PAGINA: 0001 

01 PRODSTAR MEXICO,S.A. 001 22/11/92 t"·l9 
••••••••••••••••a••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••~•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••• 

TIPO N, PEDIDO N.PROVEED. LIN N.ARTICULO OESCRIPCIOR 1 CA.>rl'IDAD UC PRECIO UNIT. IMP. LINXA 
••~•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••--•••••••••••••~•••••••••••••••••••••••••••s••••••••••••••~~ 

92072/1001 
92072/1002 
92072/1003 

2 92077/1004 

1850 
1850 
lBS O 

1800 

1 
1 

1 

RO!JESO RUEDA DB CAHION 
ROUESO RUEDA DE CAMION 

ROUESO RUEDA DE CAHION 
PLASTICO ROJO 

5000 UN 

5000 UN 

5000 UN 

800 UN 

0.15 
0.15 
0.15 

18.20 

750.000 
750.000 
750.000 

14560.000 

-~-----------------------------------------------------------·--------------------------------------------------5LINEASIMPRESAS 
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COMPRAS 

CONTROL DE RECEPCIONES 

Mediante esta función se le puede dar seguimiento a las Ordenes de 
Compra y en el caso de artículos productivos se puede efectuar en línea 
la actualización de inventarios. 

Existen diferentes formas de efectuar las recepciones, de acuerdo a la 
Orden de Compra o de acuerdo a las cantidades de la remisión del 
proveedor, aceptando entregas parciales, etc. 

Características Principales 

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

- Tener hasta 10 diferentes formatos de remisiones de recepción 
- Imprimir remisiones de recepción en forma automática o a solicitud 

Utilizar el generador de transacciones de PRODSTAR 
- Imprimir etiquetas 

CONTROL DE DEVOLUCIONES 

Esta función controla las devoluciones de mercancía a proveedores. Las 
devoluciones pueden ser por rechazos de Control de Calidad, por 
diferencias en las entregas con relación a la Orden de Compra o por 
artículos recibidos con diferentes condiciones a lo pactado. 

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

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

CONTROL DE FACTURAS DE PROVEEDORES 

Esta función permite registrar las Facturas de los Proveedores y las 
Notas de Crédito de ellos y crea un archivo de interfase para la 
integración de esta información en la Contabilidad. 

Esta función se hace a través de la siguiente pantalla: 

90 

1 0100 PRODSTAR MEXICO 1S-OO CONTROL FACTURAS Y N. DE ~RECITO 1 22/11/92 

ES~ UNA OPCION lntro / f4 FIR 1 !1 CAHBIO_DE ES~LECIMIENTO 1 SERVICIO 

1.~ CREAR;,., - _ RECEPCIOR 
-,. 2. MODI'ríciR · RECEPCION 

• f• ,. ' -

13. PARAMETRI~ LISTAS. PAC."l'URAS 
14. LISTAR FACTUIIAS 

~--!~~-:;;;~~ RE«;_~F~C?R ... -. -. 

~- ·, -.s.·~·CONSULTAR .-,_ RECBPCION ,; lJ'. REGUL. 'COSTO POST. PAC'l'URACIOR 
6. BUSCAR. RECEPCIOR : 

_20. INTEPASE CON CONTABILIDAD. 
1o";· CREAR'· · · c®Lmmm:; FA~ '. ~-· 

:11.-HODIFlCAR COHPLEMEHTO.FACTURA. 
~EI.MEH'l'O.FAcruRA_ 24,· PAIW1:E'TRIZAR PANTALLA BUSQUEDA 

:.·· ' 

PRODSTA.R-2 POP Rat' OÍ.02 /2J04----o9:2Si-'-----t 04 Rl-4 

Características Principales 

El registro de la factura puede efectuarse en una fecha posterior 
a la recepción, salvo en el caso de Ordenes Generales, que se hace 
al momento de la recepción. 

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

La información de las facturas toma en cuenta información contable 
como número de cuenta para crear la interfase con contabilidad. 

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

CONSULTAS DE INVENTARIOS Y PRODUCCION EN PROCESO 

Con esta opción es posible consultar el nivel de inventarios y la 
producción en proceso. 

Esta consulta se hace con la siguiente pantalla: 

0100 PRODSTAR KEXICO 19-00 CONSlii.TAR EN-CURSO r S'I'OCF.S. 1 22/11/92 
.-----------,--~----~---,.· 

ESCOCER UJfA OPCION Intro 1 U FIB 1 t'l ~~O DB BSTABLBCIMI~--/ ~S~~Jc): 

f. CONSULTAR EN-CURSO 

2. COBBULTAR STOCKS 

l. CONSULTAR STOC!tS EN VALOR : 
4, CONSUI.TAR, MOVIMIEHTOS S'I'OCKS 

5, CONSULTAR COSTOS BISTORICOS 

·.-· ... · "~ -~;:_-;.- ,·:::·:.-r::._,;_~·._:::.\~.-.: . 
. ... ... : "';:• -·-., .. ·-~--·'¡".'--,, 

.13, PARAKETR.IZAR CORSUL'U 1BH-CURSO·;:--·' 

1,, PARAKETlliZAR. CONSULTA' aToas:--~~-.-~(; 
15. DEFINIR TRANÜCCIORB'S ·KzrrRADA.' ~-~.:-
16. LISTAR PARAM •. TRJUISAC:·.ER'!RADA_ .. , ..... , -· t 

6. CONSULTAR UBICACIONES 18. PARAHETRIZAR LISTAS HOVIHIBRT. 
7. CONSULTAR' , FECHAS. DE .CADUCIDAD . 19; LISTAR JIIOVIMID'I"'S DB S'l'OCK ~: .. : --~··;!· 
8. CONSULTAR. ESTADISTICAS STOCKS 20 .• LISTAR HOVIMIEN'f'OS .ER·ESPERA-:; ·~?·:·· 

10. CONSULTAR COSTOS A REGULARIZAR 2l. LISTAR MovtHIENTOS A RECUlo.; ·, 

12. ACTUAL. 
. \. 

Un ejemplo se hace con la siguiente pantalla: 

0100 PROOSTAR HEXICO 19-02 CONSULTAR S'I'OCKS 1 22/11/92 

Intro _POR a;LOrB 1 t'l EN ORDER FEFO 1 f2 CONSULTA ULTIHOS~~RVBRT~o8:-Jf8_-PIB 

CODIGO ARTICULO·:· ABS501-1-

PLA.9TICO ROJO 
------~------~--~-.CQRSULTA CANTIDADES STOCKS_: 

URIDAD STOCK·.:~-; :.JtiJ~· 

DESCRJPCIOR ·1 :· 

COBP~cOav.uciüS:::::, :, 1.oooooo:·: 
--' 

' _919.000 
;:> 0.000 ' 
-: ' 

':·': 11~.'~5 _. 
901.565 -

•, --o.ooo-

CTD E!l'r • 
CTD SAL. MES 

, 90·1.565- -·FECHA ULT.SALID : :92/11/01-(· ~,·,:•!,·-·.:<~¿.r~ 

.. 

27 

.ooo "=~~~~,:¡·:;if·t~;:jf::ii;~~~ 
STOCJt sB~OAii:-;z {~:Y· ;·-.'O~ooo·.;·- · tLAZO-·-auosrC)"._..:,.-,..2· .. -~i::::..:.:·~\ ... ,~:.r~ 

===-~=· ·-- · ~:~~~ :: :~ .. L~-~~f~J~~~g·~~~t:i 
LPRODST~ ;-·pÓp Ral .01.02 /2Jo••----Og,25 os-·- Rl 
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COMPRAS 

TRATAMIENTOS ESPECIALES Y ANUALES 

Mediante esta función PRODSTAR COMPRAS permite : 

- Crear, accesar y depurar el archivo histórico de transacciones. 
- Manejar textos de ayuda al usuario usando la caja de 

herramientas. 
- Resincronizar archivos en caso de problemas. 
- Transferir información para cambios de ejercicios fiscales. 

IMPORTACION Y EXPORTACION DE DATOS 

Mediante esta función es posible crear interfases del módulo de 
Compras con otras aplicaciones, en forma sencilla. 

Importación de datos 

PRODSTAR pone a su disposición un archivo de interfase secuencial, 
en el cual se describen los datos que serán incorporados a 
PRODSTAR. Esta información se puede realizar hacia los archivos de 
proveedores, precios de proveedores, etc. 

La información que queremos importar debe parametrizarse del 
siguiente modo: 

a) Descripción del campo 
b) Destino del campo 
e) Operación que queremos realizar 

Exportación de datos 

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

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

a) Criterios de selección. 
b) Criterios de clasificación. 
e) Número de campos que se quieren exportar. 

PRODSTAR 2 - POP 
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PLAN MAESTRO --~ 
El Plan Maestro de Producción es una potente herramienta que permite 
efectuar las siguientes funciones básicas: 

• Análisis de presupuesto sobre un horizonte a mediano-largo plazo; 

• Validación 
producción 
plazo. 

de la factibilidad de realización del plan de 
en términos de capacidad, en un horizonte a corto-medio 

El módulo del Plan Maestro permite ejecutar la mayoria de las opcioftes 
existentes en la obra en curso. Estas se ejecutan, sin embargo, en 
archivos separados ofreciendo múltiples posibilidades de simulación. 

PRESUPUESTO 

Un primer menú permite registrar las ordenes de previsiones en los 
archivos del Plan Maestro. Estas ordenes pueden registrarse 
manualmente, mediante curvas de distribución, o bien a través de la 
carga de archivos secuenciales externos. 

1 PRODSTAR HEXICO,S.A. 20-00 PLAN KAESTRO(PLANIP./CONSULTA) 1 22111/92 

ES9QGRR.YNA OPCION Intro ~/ !4 FIN 

l. PLAN HAESi'Ro(CAI.CUI.O/ANALISIS) 13. CORSULTAR EN CURSO 

2. PLANIF. ORDEN DB COMPRA SP/PH 14~ PARAMETR.IZAR. CONSULTA EN CURSO 

J. PLANIP. ORDEN DE VENTA- CP/PM lS. TRASPASO ~I.All MAESTRO/O CURSO :. 

-4. P~IF. PRBVISIOR VENTA. CS/PM, -~ .- . : •'-'. 
5; PLAHIP;·PREVISIORFAD; ·FPIPM-.-,,:_;:·• ··:.-:~ _,.~--~ .. :.··, ,·~ ·' 

,:6. PLAinr.ORDEN.COHPLB'l'A FP+SP/PM .-·, .-: .'~----·.. - ..... 
·_-,~7·.:'.coNTRóL 'éURVAs ESTACtóRAi.uW{ >-.;-~ 1:': .• , • '· • H ~~-. -~-"-~ 

;~,~~\:1~aj~i;~~~·;~LABw":~~; ';,~~~S:~E:~~~· ~~r• .•...• , 
:f.~O:..ll.~CONSULTAR·~~O:/s. PLAN KAXSTRO , .23. PARAMETRIZAR CONSULTA 0./~. PM : ,.:­
.:.:· ·-~¡2-f;t:SibJÁciCnf·~~Aicri:CULO'.' PL .• MABriRo ... 24."• ·pARAKETRIZAR -SITUiCION ART:· PM ·--~ .. ·, 

~:\?~(~t~i~!::·,,'; rt;<}';;:: ,'}, '.[:':; ,;,; :~!,) , '~,,; ~: ~:r::.~ ;{~';·;.:¡·,<j_;' 
ROcsT~ ·2: R.:{:ó'l:oo /1176--17:57 • ·_, 04 ~~· 
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1 ~ 1 -----------------------PLAN MAESTRO 

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

94 

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

El Cálculo MRP dará las necesidades en compras y en fabricación. 
Para este cálculo, es posible utilizar una estructura alterna 
reservada al plan maestro con la que se pueden usar macro­
estructuras para realizar planeaciones por familia de articules. 

Lanzamiento de fabricación en batch que generará las reservas de 
materiales y cargas. Para este lanzamiento se podrá optar por una 
ruta alternativa reservada al plan maestro usando macro-rutas. 

PROOSTAR 2 - MFG 
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PLAN MAESTRO --~ 

Estado de carga global de la fábrica que 
acercamiento de factibilidad a las previsiones 
estado de carga detallado por puesto de trabajo 
los centros de trabajo con sobrecarga. 

dará un primer 
capturadas y un 
permitiendo ver 

PRODSTAR •DEMO• 21·13 LISTAS CARGA GLOBAL FABRICA PM 001 BOJA : 0001 
22/ll/92 18:06 01 PRODSTAR MEXICO,S.A. 

NOV 

1991 

OIC 
1991 

ENE 

1992 
FEB 
1992 

MAR 

1992 

... 
1992 

MAY 

1992 
JUII 
1992 

JUL 

1992 
AQO 

1992 
SEP 

1992 
OCT 

1992 

·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·-
MEDIA 500 ' ••• 1 +++ 1 • +. 1 ••• 1 •• 1 • + + 1 .. 1 ...... J •••• 1 ++++ 1 ++++ 1 + 

·--------·--------·--------·--------·--------·------7-·--------·--------·--------·--------·--------·--------·­
--------------------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·-
MEDIA MAQ. ! +. + ! +tt ! +++ ! ... + 1 .. 1 .... 1 .. 1 ••••• 1 "'"'"'"'"' +-t-t+ 1 "'"'"'"' 1 "' 

--------------------·--------·--------·--------·--------·--------·--------+--------·--------·--------·--------+--------·--------+-
:¡rOIA 500 

·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------+--------·--------+--------·--------·--------·-
1 "'+"' + 1 ..... 1 ••• 1 • + + ... 1 ...... 1 •++++ 1 ••••• 1 +++-t+ 1 • - 1 ' 

·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·­
·--------·--------·--------·--------+--------·--------+--------·--------·--------·--------·--------·--------·-

MEDIA 600 1 ••••• 1 ....... 1 +++-t 1 ....... 1 -t+++ 1 + 1 ....... 1 ++++ 1 •••• 1 ••••• 1 + 

·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·­
--------------------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------+-
MEDIA M.O. 1 ••••• 1 *++++ 1 ....... 1 •••• 1 +++ 1 .. 1 ••••• 1 ••••• 1 +++++ l ••••• •••• 1 • 

--------------------·--------+--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------+-
~~•••c==•••B•a~=••~•·~~~•••••••·~~•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••• 

La valoración del 
sintético valuando 
y de mano de obra, 
períodos de tiempo 

Plan Maestro permite obtener un análisis 
consumos de materiales esperados, de máquina 

de la maquila y de gastos generales sobre 12 
parametrizables. 

El presupuesto puede presentarse por categoría para los 
detallado o no por subsecciones para el valor agre·gado. 
listado se presenta una síntesis de conjunto. 
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PLAN MAESTRO 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 21-03 VALORACION PLAN MAESTRO 22/11/92 

', 

' . ''\. "' . ., - . . '• ' . . . 
lnt.ro.EJBCUCIOB DIR.Ecil: 1 'tt BJICUCIOII DIPÓiDA-/ r.·':PtR ':;' 

, __ . )· .. - .. . ~; S.: 

ARALISIS MM'BRlAL 

AHALISIS MAQUIBA 

-.T- ::.J- .. -' :• ~:~·,: 
SI ·- :-·"'-

. _•.::.-

ARALISIS ARl'. RO STD. , :. NO ' 

;, ·- . ·. ·.,;: - ~ 

AGRUPACIOR ARTICULOS POR_. : · ~TECORIA A.q'l". •· 

SI 
DB'rALLB POJ!.- SUB-SECCIO!I : . SI'. 

R. UCCIOS DB :-. ·. 0 :A 999'. 
ARALISIS MANO DB OBRA: . SI . 

DITALLB POR SUB·SE~IOft SI 
R. SBCCIOR DB: _:--·o .. A-, 999, . 

AKALISIS MAQUILA s, .SI 
AHALISIS , GASTOS Q'Elrfi.RAL-~" 2 SI · 

/1176---le:oo------- • -x 15 · Rl-.c--6-

1 PROOSTAR HEXICO,S.A. 21-0J VALORACIOH PLAN MAESTRO 1 22111/92 

VALIDACICR --> tl 81 / C8 RO 

•• PERIODOS 12 
ANCHURA ER CARAC'l'B, 132 
LIH IMPORTB EDI. 10 
K.DIYISIOHBS/10 o 

FECHA IRICIAL PECHA FIRAL 
1 01/01/92 31/01/92 
2 01/02/92. 29/02/92. 
3 01/0l/92 31/03/92 

• Ol/04192 '"' 30/04192 . 
'5 01/05/92 o, 31/05/92 
6 01/06/92 30/06/92 

"'7 01/07/92 31/07/92 

8,' 01/08/92. A>', , c31/08/92 
~9 01/09/92 ',:" ,·' , ¿ 30Í09/92 
10' Ol/10/92",":L ·, -•31/10/92 > " 

01/11/92 é ·'( :. " 
,• 

11 30/11/92 ! ·-\ ' 

lZ 01/lZ/92 ':.: ·'· 31/12/92 

TEXTO 

ENE>O 

""""""" IWIZO 
ABRIL·. 

MAYO. 

J'Ul'IIO .· : ·. 

JULIO 

AGOSTO 
SRPTIBKB:RB : 

·- OCTUBRB. 

_-- ROVIPJCBU '-~.!- 1. L 

DICIEMBU --: · .. 

' ~-: .. 

'., - -·- '·., 

-- -. '- '·.~. ' ·:.:' - -

.- :.-\ . ';_'L D ~--;, 
---- , .. ·\ft;: 
·.-.·\·~:;~\~:~~ 

RODSTAR 2 Rel 01.00- /117&---u:lo------- • -x 01 · -3-s-
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PLAN MAESTRO --~ 
SIMULACIONES 

Las simulaciones permiten evaluar la factibilidad de un plan de 
producción o de un pronóstico de ventas capturado en el archivo del 
Plan Maestro o en la obra en curso. Para facilidad del usuario se 
puede tomar como base de simulación la situación actual en planta, con 
el objeto de tener un punto de partida de planeación más acorde a la 
realidad. 

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

~~LAS. SELECCIORBS : Intro 1 tl YALORBS _POR- DEFBc;ro;·/ t2· SBI.li:CCioriS ÜTB. 

~·.;:.:>:-. ',. .; ... ~; · .· .-- .;:~~FERIR_~- BoPJt,IJh-.".', ·. ·.;; . - · ·· :.< .' . :, .· ~ .·" · · 

Rl~5 

CP. oADEH VENTA -PLABtF~.._·:; :·····-:~SI_-: RO: ., '- _-;_· ' . ~ < 

~:;~~=~,:t=:!ii:~~;:~~(- ·:- :.~- ~---:-:x~~~, .-~-.. ,. ./.:e~~~:?~~~~~,-~~-.. F~--~ 
rS~_;oRri; rA.iuix~.SuGniD.(~,:-~-~----- si';} -~.,::;::St·-·,-· . .;;.·-.·;: .-;:>.- ·' ·· .. , 
SP ORDBH COMPRA'PLAi'IIP·.-~-- '·KQS.-.,:~::~>:t;.RO·~<<-~--~:-;· .··< )·"· '"- ·-

::}~~tJt~~:t;r~·fi:zz~:;;·~·~RO_'::··J?:O 'ú~ .. é; : -:~,-:~--
-·--

;~~~~;~:--~-~~~-~~;~;~;;~~;~-~~~-~~~-~:-~~-~:-~~---~;~~~~:~-~~-~-~~~--~.-~~:·:~~~-~-~--
R.0./8 • . '. DB :. :--. ·o· .·,.··.A· :.9999999999' •J···. 
N AR'l'ICULO ·+ · •• oE · ... , .,_ · · "A~:-_: _zzzzzzzzzzzZzZzzzzzZ 

~;i';~;¡c~:;:{ .. ¡;);~ : .. 
RODSTAÍt-~i- · -R~s~¡_ÓQ ~, --/~-~~;¿_· -·-18: 13----'-··_. •'~·~,~~· 

El cálculo MRP puede ejecutarse tomando en cuenta o no las ordenes del 
Plan Maestro únicamente, o bien tomando en cuenta éstas más las de la 
obra en curso. El resultado del cálculo se situará en los archivos del 
Plan Maestro El programa de lanzamiento de fabricación generará 
reservas de materiales y cargas en los archivos del Plan Maestro lo que 
da la posibilidad de realizar programas de utilización de materiales y 
cargas. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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PLAN MAESTRO 

El módulo de Plan Maestro permite tener una visualización gráfica de la 
carga en los centros de trabajo con posibilidad de consolidación con la 
obra en curso. 

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

98 

1 PROOSTAR MEXICO,S.A. 21-15 CARQA SIMUL\DA POR SECCION 1 22/11/92 

~:f~~~~~r~;.··~·• ~;i~;:·~~.;~i~~i,~~:?f:A~~:I~~t··&~ 
~~~~~~~~~~~~-~.~~~-~~~~~~~~JE~~~~:~r,~:~~-E~~~~~i~Ig~;jJ~~:;!~~} 
21/10/91 78,90.~, 

28/10/91_' u;oo~.: 
04/11/91-
11/1119{: 
18/11/91 
25tlú9t'--
02/12/91 
09/Ú/9i :-ja;~_o 
16/12/91; ·.78,'00 
23/12/91 &2,oa 
30/12/91 ._ 7_8,00 -~ 

"-.•',• -· 

pR&JcsTAR 2·:··-a'é¡·oi~oo ···tn7&---t&:15 ·•·-x~oa_," R-23-56 
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PLAN. MAESTRO --~~ 
Cuando ha finalizado la simulación,-un menú permite validar 
fabricación que se desee adoptar. Mostrando la evolución del 
en el tiempo de acuerdo al programa inicial de previsiones 

el plan de 
inventario 

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

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 21-05 VALIDACIO!I PLAR DE FABRIC.ACIOl'l 1 22/11/92 
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FACUL TAO DE INGENIEAIA U.N.A.M. 
DIVISION DE EDUCACION CONTINUA 

J ," • ' . 

.. ,_¿i¡:a.~.:: 

C U R S O S A B I E R T O S 

DIPLOMADO EN INGENIERIA DE PRODUCCION 

MOD. III PLANEACION Y CONTROL DE LA 
PRODUCCION. 

MRP II COMPANY PROFILE ANO IMPLETATION 
PROBLEMAS: 
AINGAPORE EXPERIENCE 

ING EUGENIO LOPEZ ORTEGA. 

Palacio de Minería Calle de Tacuba 5 Primer piso Deleg. Cuauhtémoc 06000 Méx1co, D F. APDO. Postal M-2285 
Teléfonos: 512-8955 512-5121 521-7335 521-1987 Fax 510-0573 512-5121 521-4020AL26 
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ma¡or lype 0( layqu~ and MRP 11 implemenla- .. ~~1;'11. imJl.l~!!]~nJ~Iion should be-.vi~we_d .'afan 
rinn oulcome aié: coirelaled (Táble'I).';While;\t.~e¡" Lo~in5,r~.~.enlal·pso;:-,os~¿ \Yh~'c.5_1riv~n~}~!ards a lolál 
correla1ion belwcen .¡ype o( products and. MR P'IL ·-"M R P·.ll·envirohmeP'ci(is:"prudeni·lo review basic 
iinp!cmenlar;_on ~¡;Q.'1;eJü~OUt.itis.ii~-&¡gi,;J!. ~·~J.eds'r~. asce~íaTn:~hJ.é.:s:Orr'warci:"ñíódules need to 
canr. 1hose betw~cn;!yp(: orcí¡,erálionsa~d j~_ee:of ·-;gtinsialled~lií-~.~ .. "1!1 ;!!l>~::;canned páck'ages'' • are 

. layoul'of lhe proccssand·M RP-11 lm.P.Ieltl<nlallo_n ava¡/able and 1hcse usuauy m elude differenl ways of 
are. Our findmgs are consistent with" thOsc ·repdirea- '1n1rl-3ging'ih~~b¡Ji:~r'ñí~t~ri~f. --mat~rial rt<iuircmer:ti1 
- - ·-··-· . .• 1 ·•"'•'n.l , . -·:... f,•• ~------- ¿..,., •• - 1 · • . · 

¡ ,in 1he lileralure (c:g. [25]): ., .. , "•"' · "·· ·lplanning (parls e•plosion) and máslcr producuon 
L)'"l-l ·''··-.-·· - . ,,.,._, ,.,,.,~. ,,I,J.U:··~·~---···-··-·-------·· ': • 

' .; A few-pomls are worlhy:lo nole.l F~rsl;m usmg ··schedule. More m.ponanl lhaa-lhe u:cbrucal fea-
(\ l.~;. lhe.ch·i;~'Qu~~é 1~;·,, -_;. are riot guided by á~.f'ño·r~1 ''~""fUre~ of MRP 'iÍ ~re ÍÍíe.org~ñ~ii~n.~l fa"!ors s~~hr 

malix~ model·of M RP 11. We are·merely exárííiJ\ing as ~lhe. sysli:m' user;un'd_criúuidiag-;ad lop. mánage: 
1 
1 

.1 . ; 

·1 
1 

.1 
' 

'1 
i 
' ¡ 
1 1 

(\ 

:! 
:,¡ 
:1 
¡ i 

) i 
1' 
í 1 
1. 
t l 
r 
'' ¡. 
\1 

i ' 
'¡ ' ,:¡ 
'¡,, 

' \.' 
í i ', . '-' 
1 '.'' 

ll 
1 

lh~c~r~J¡tlionships.::belween t"orgariiz;ui.0na~r~- ~rhe~Í ~Uppor(.~ ;, · .. ~:::.~-;1.;~::1 ,::i:;::. • · ' ~·) ~ 
·:,' ·, lig~s" ~~riables ~añd iinpleme~tálion· o.utco"m,c¡ so ~ '!'-~i;t,hor9~!~j~ncf~~~J11Ja_g¿!~·,how;·!-f~~,·!~ 
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