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DIPOLOMADQ ING. EN PRODUCCION
I'LAN MAES VE PRODUCCION

CIERRE 29 Sep. e 95
Sep-95 Oct-95 Nov-95

PRODUCTO X

INV. INICIAL 4,291 6,478 31478

PRONOSTICOS 3,000 3,000 3,000

ENTRADAS ATRASADAS 0

PROG.PRCDUCCION 5,187 0 6,000

INV.FINAL 6,478 3,478 6,478

COBERTURA 1.43 2.16 1.16

PRODUCTO XX

INV. INICIAL 282 282 282

ESTIMADOS o 0 (V]

ENTRADAS ATRASADAS 0

PROG.PRODUCCION 0 0 0

INV FINAL 282 282 282

COBERTURA 0.00 0.00 0.00

PRODUCTO XXX

INV. INICIAL 9,933 9,933 7,933

ESTIMADOS 0 2,000 2,000

ENTRADAS ATRASADAS 0

PROG.PRODUCCION 0 0 0

INV.FINAL 9,933 7,933 5,933
" COBERTURA 6.97 5.97 4.97

MRP-1 DEL COMPONENTE COMPONENTE

INVENTARIO INICIAL 5,187 0 0

CONSUMO 5,187 0 6,000

PEDIDOS ‘ 0 6.000

FECHA LLEGADA G-227 54l 02 noviembre

INVENTARIO FINAL 0 0 0

Dic-95

6,478
3,000

3,478
2.16

282

282
0.00

5,933

5,933
3.97

0

Ene-96

3,478
3,000

6,000
6,478
1.16

5,933
2,000

3,933
2.97

0
6,000
8,000

05 ENERD 96

2,000

Feb-96

6.478
3,000

3,478
2.16

3,933
2,000

2,000
3,933
1.97

2,000
2,000

Mar-96

3,478
3,000

6,000
6,478
1.16

3,933
2,000

1,933
1.97

0

6,000
6,000

04 MARZO 9%

0

Abr-96

6,478
3,000

0

3,478
2.16

1,933

1,933
0.97

[ =R =)

May-96

3,478
3,000

6,000
6,478
1.16

1,933
2,000

4,000
3,933
0.97

0
10,000
10,000

04 MAYD 9

0

Jun-96
6,478
3,000

3,478
2.16

3,933
2,000

1,933
1.97

(=2 =]

Jul-96

3.478
3,000

6,000
6478
1.16

1,933
2,000

4,000
3,933
0.97

0

10,000

10,000
”1uLI0 %

0

Ago-96
6,478
3,000

3,478
2.16

3,933
2,000

1,933
1.97

(=1
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1414 JLOMADO ING. EN PRODUCCION
PLAN MAEY DE PRODUCCION

CIERRE 29 Sep e 95 .

Sep-95 Oct-95  Nov-95 Dic-95  Ene-96  Feb-96 Mar-96  Abr-9%6 May-96 Jun-96 -9  Ago-96
PRODUCTO X .
INV. INICIAL 4,291 6,478 3,478 6,478 3,478 6,478 3,478 6,478 3478 6,478 3478 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 0
PROG .PRODUCCION 5,187 0 6,000 0 6,000 0 6,000 0 6,000 0 6,000 0
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 0 0 0 0
ENTRADAS ATRASADAS 0

PROG.PRODUCCION 0 0 0

INV.FINAL 282 282 282 282
COBERTURA 000 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 0 2,000 2,000 0 2,000 2,000 2,000 0 2,000 2,000 2,000 2,000
ENTRADAS ATRASADAS 0

PROG.PRODUCCION 0 0 0 0 0 2,000 0 0 4,000 0 4,000 0
INV.FINAL 9,913 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 1.97 097 - 097 1.97 0.97 1.97

MRP-1 DEL COMPONENTE

INVENTARIC INICIAL ‘ 5,187 0 )] 0 0 2,000 0 0 0 0 ¢ 0
CONSUMO 5187 0 6,000 0 6000 2000 6000 0 10,000 0 10,000 0
PEDIDOS ' 0 6,000 8,000 0 6,000 0 10,000 0 10,000 0
FECHA LLEGADA G-127 sal 02 noviembre 05 ENERO 56 04 MARZO % . 04 MAYO % 02 JULIQ 96

INVENTARIO FINAL 0 0 0 0 2,000 0 0 0 0 0 0 0

16
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THE LOGISTICS CHAIN:

A STRATEGIC TOOL FOR IMPROVING
COMPETITIVENESS

A Il business procedures n an enterprise
must be viewed from the market
perspective and planned, controlled, and
optimized throughout ail functional areas
accordingly.

This statement by a weli-known intemational
business consulting firm reflects the chal-
lenges facing large and small ent:--rises in
all industry sectors in today's consiantly
changing market.

To meet these challenges, enterprises need
an effective logistics chain for the procure-
ment, manufai:tunng, and sales and distribu-
tion of goods and services. SAP applications
offer large and midsize corporations new ways
to improve productivity,

Unlike traditional systems based on the
division of iabor, the SAP System supports the
fogistics chain with integrated software
application programs. The togistics proce-
dures are linked with an overall organizationai
system, which simplifies and accelerates
tasks, improves the flow of information, and
facilitates scheduling and planmng decisions
based on consistent data.

In this brochure, SAP AG, a leading interna-
tional sottware vendor, presents its solution
for an integrated logistics system and gives
you a general overview of the performance
scope of its Logistics applications. SAP atso
invites you to an ongoing dialog within the
context of a strategic parinership. We want to
work together to achieve a new standard of
quality for the logistics value-added chan.




FROM PROCUREMENT TO SALES:
INTEGRATED FUNCTIONALITY

L €an management and business re-
engineering, just-in-time, and manufac-
turing resource planning are typical methods
used by companies to improve their compet-
tive edge. These business philosophies are
challenging traditionat crganizational 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 effective tools for heading in
a new direction. All functions in the logistics
chain between procurement and sales are
planned, controlled, and coordinated across
all business areas. Since the SAP System
automaticalty links together logically related
areas, it eliminates the need to repeat time-
and resource-intensive procedures.

- —--...--.3
R T ¥
R R e+

ottt rana T "

Integration enhances

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

13

Support of all
logistic processes

SAP defines the term “logistics” as the overall ~
concept for all aspects of procurement, produc-
tion, warehousing, and sales and distribiton

of merchandise. Modular standarg appucatons
support the tasks performed in the logistics
chain with great flexibility. The core areas of
sales and distribution, production, and matenals
management form the foundation for an overall
inteqrated system, which can be set up and
expanded according to the individual company's
time and investment plans. The outstanding
flexibiity of the SAP Logistics apphications allows
the company to adapt its business processes

to changing market conditions.

Link 1o CIM

The R/3 Logistics apphcations take into account
not enly the economic benefits of optimizing
logistic processes. They also form the link

to computer integrated manufacturing

{CIM) by incorporating production

control and control station

technology and interfaces

in technical and scientific

applications.

-t |
Comprenensive
functionatty

Hrghty integrated

T g
Qpen architeciure

R P |
Modular structure

i w7l
Versate

b - |
Al a glance

. Wl
Data and facts
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INTEGRATED LOGISTICS APPLICATIONS:

UP TO DATE - CLOSE TO THE MARKET -
INTERNATIONAL

he tasks of logistics span the entire

“Overall operational system

1 enterprise; Their interrelationships
require the support of software that takes this
enterprise-wide aspect and the strategic
importance of logistics into consideration.
With its Logistics applications, SAP has
developed ambitious standard applications for
the integrated operation of logistic processes.
National and international companies in
various industries ¢an improve their competi-
tiveness by using these applications.

The Logistics applications are part of SAP's
overall operational system, including account-
ing, human resources, workflow management,
and electronic data mnterchange (EDI).

Indiidual SAP application moduies or combi-
nations of modules can be installed for
integrated sofutions. You can easily customize
applications to your company’s indwidual
requirements and link non-SAP software to
the SAP System.

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

Performance through a broad
scope of functionality

The international success of R/3 Logistics
applications is based on thew 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 L
modifications

) A

System-controlled modification procedures
atiuw you to develop a solution for your
woniany requirements from a wide range of
standard application versions. industry-
specific designs can pbe offered in the same
way. Industry-specific functions suppiement
the range of solutions offered by the R/3
Logistics system.

MATERIALS
MANAGEMENT

SALES AND
DISTRIBUTION

INTEGRATED OPIRM’IHM FLOWS

- A oy

L ven
LRT RSN W

Integrated data management

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

solutions are reptaced By logically inking
related business processes. Functions are
linked through a central data base, which
eliminates data redundancy and protects data
consistency and integnty. Ali infarmation,
entered nnpe in tha system_ 1S stared in A
central data base and 1s automatically
availabte 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 for the most part
independent, but neverthe-
less need to communicate
with other sysiems. The
potential of electronic data
interchange with SAP-ED!
lets you set up direct
intercompany communica-
tions paths so external

- market partners can be
included in the entire data
flow process of the logistics
chain.

“Yaralie How of quantities 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 simultaneously.



The resutt: Data from the separate areas of
the_logistics_chain_is_transferred directly_to

accounting for further processing. Controlling -
and analysis systems obtain meaningful
performance measures. Company manage-
ment has condensed and up-to-date informa-
tion at its fingertips for decision-making.

.y

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

Transparency on all levels

sy e

-l
e

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

planning values for all performance measures,
or.make_system-supported_pregictions -for.

the prereguisites in effective logistics
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 large and small companies
in various industry sectors

SAP offers its Logistics applications to all
companies that want to become more
competitive by improving the quality of their
products through efficient logistics. Because
of their broad functionality and flexibility, the
R/3 Logistics applica-
tions can meet the
demands of large and
migsize companies in
different tndustries.

“International versions

For international companies, the logistics
network among vendors, manufacturing
plants, warehouges, and purchasers in
different countries can become a significant
performance factor. With country-specific
versions including languages, currencies, and
legal regulations, the SAP R/3 System lets
you Set up an integrated logistics system that
extends beyong national borders.



OPEN FOR
CLIENT/SERVER APPLICATIONS

T he R/3 Logistics applications can be
installed on a variety of hardware
platforms, particulariy in the open systems
area under the UNIX operating system. An
Open systems environment gives you more
freedom to determine the approprate techini-
cal environment for your organization.

The software is designed for use in clieny/
server epvironments. The applications ¢an be
distnbuted on several computer levels.
Personal computers or workstations assume
interactive and presentation functions at the
employee's workplace. Special server compu-
ters control the application lagic; these
computers are in turn connected to 4 data
base server for central data orgamization.

This progressive concept takes advantage of
the local capacity of personal computers or
workstations and central system resources in
a logicat and mare efficient way. Standardized
interfaces allow you to communicate with
different computer systems and integrate
non-SAP scftware. '

No specialized knowledge is required tor - -
using the R/3 Logistics applications. This i§
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 level. Ease-of-use is a
primary objective for a system that requires
no special knowledge of software technology
10 operate it.

17

Uniform user interface
A uniform user interface with graphic interac-
tive elements makes it easy for employess to
adjust quickly to the system and learn how to
operate it without any prablems. In addition,
this uniformity guarantees a familiar screen
setup from one application to the next,

Multi-leved
client/server
archriecture



ADDULAR VIRSATILITY #0R ALl FOUCTI0:5
OF THE LOGISTICS CHANA

L2 B B B B B AR

Sales support

Production activity control

Control station technology and
plant control system (DASS}

Plant data-collection

Shop Floor Information System
Costing

Project management

Inquiries

Quotations

Orders

Sales activities/scheduling agreements N0

ﬁ:ﬁz:g * SIhY anmng’ﬁ G

Sales Information System < Production Dlaﬂaﬁlg _)

y

< Material requirements plaw
< Forecasting
# Manufacturing resource planning
< Capacity planning
L
L

O ¢ 40



A\ 2 o~ Taintenance and inspection planning
VR AN
AN o PncessiPPoiplant maintenance orders

QUALITY MANAGEMENT

ke
' [management < Quality planning

pouse management < Quality inspection

Defmttton of warehouse structures < Quality control.

<

<>

Processing of warehouse movements Quality documentation

Support of inventories at warehouse level Quality Information System

-
-

< Vendor evaiuation
< Non-application-dependent classification
< Purchasing Information System



OFFERING VERSATILITY:
THE R/3 LOGISTICS APPLICATIONS

T he R/3 Logistics appiications have a
modular constriction They can be
Installed separately 10 complement existing
solutions or combimnedto form powerful, inte-
grated company-wide information systems.

All ihe modules connect seamlgssty within the
SAP Systemn and can be easily integrated with
non-SAP software programs. The main features
of the separate components at a glance are:

5

TUALES AND
DISTRIBUTION

The sales ana distnbution process ts linked to
numerpus Jrocedures that are performed in
departmer:s throughout a company. Therefore
it requires a software solution that supports all
tasks in pre-saies and order processing and
proviges 2 nk o materials and management,
produchion 2lanning, and accounting.

The Sales and Distribution orocessing module
fufilts the requirements of an entire functional
chain. from inquiry through order processing, to
shipping z7d billing. The SAP Sales Support
compener: manages information on trade fair
contatts. :ales calls. and competitive activity.

19

10

This information can help compantes genify
target markets and plan and implement direct
maiting campaigns.

Sales data is automatically copied from reliable
matenals during sales order creation This

provides the benehts of cne-time data entry,
Also, flexible pricing and a close link to maten-

_als management and production planning

means Customers can receive accurate quotes
on prices and delivery dates as soon as an
order 15 placed.

Employees in shigping can cail up a ist of all
orders due for delivery. Also available is the
option to deliver the order completely, partially,
individually, or coilectively. At the same time,
revenue and recewvanles are forwarded ¢
financial accounting and controlting, The
information can be used at once In analyses,’
Outputs from this process can be

sent by mail, fax or by €DI either

| Documant Flow in Salus

automatically or at a later time. and Distribution Processing]

The SAP Sales Intormation
System completes the functional-
ity in the Sales and Distribution
modute. After entering an order,
delivery or billing document, all
data flows automaticatly into the
system guaranteeing access t0
up-to-the minute information.
Analyses of invoiCed sales by
customer, matenat and region,
can be presented in an easy-to-
interpret hst or as an informatve
graphic. The information provid-
ed by the Sales Information
System enables companies to
react quickly and effectively to
new market trends.

2~
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RODUCTION PLANNING
AND CONTROL

The essential funcuions of the Production
Planning and Contral (PP) modute are:
maintenance of basic data. proauction
planning, material r2guirements pianning,
capacity planming, snep flcor control costing,
and project managament. The PP moaule

is integrated with r2:ated pianming and
operational tasks ‘6 the other mocdules of

the R/3 System.

PP is designed to De used in any sec:or of
industry. All processes can be geared to
plant-specific requirements. taking Nt
account different aroduction methoas from
make-to-order or ariant producton 2°mass
production. You can customize the PP module
for your plant by mampuiating tabie oara-
meters.

PP ensures a high 'svel of performance for
the planning and contral of the toral material
flow. It shortens planning cycies. provides up-
to-date information. and ncreases the
productivity of work orocesses.

Data only needs to oe entered once and can
then be accessed zs neeged. Tr:s frees MAP

e
Y,

11

controllers, planners, and purchasing agents

from routine tasks so they can concentrate on

other critical business activities.

The production planning appicains conform
o e intarnaugnally receghized ponnin
cencept, MAP I This concept distinguishes
ttself from other planning metnoas in its
holistic approach. It covers all production
activities of an industrial company in a
number of planning stages/phases which take
historic as well as current and planning data
into account,

Thanks to the ¢lose finks between PP and the
Sates and Distribution processing module, you
can create a pianning cycle which guarantees
that you stay in tousch with the market at all
times.

MRP ! Plonning Chain

! 1
[ eusiess rannms |

@ |

[SALES AND OPERATIONS PLANNING

DEMAND
MANAGEMENT
PLANNING
OF INDEPENDENT REQUIREMENTS
MATERIAL
AEQUIREMENTS PLANNING

@

[ SHOP FLOOR _ ]

[ﬁ CoNTROL ]
J SR —




MANAGEMENT

The Materials Management (MM} module
covers all tasks within an integrated logistics
chain; matenai requirements planning,
purchasing, inventory, angd warehcuse

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

At the time of goods receipt, the relevant
purchase arder 15 automatically checked.
Variances exceeding predetermined tolerances
{e.g relating to delivery dates and guantities}
may cause the goods to be refused. Goods
receipt postings ‘ead to the mmediate
updates of stock figures. The vaiues of goods
receipts or issues are updated on a parailel
basis n financial accounting.

Invoices for deliveries of matenals (in paper
form or received via EDI} are automatically
checked for accuracy. If they relate to a
purchase order, then the system generates
the expected invoice and, in the event of any
unacceptable variances with regard to dates,
quantities, or price, blocks it for payment.

management.
The principle of one-time dats eniry ‘.,,.;._m_;;-;..:...- '::::.Tl m".l ..,....’ M T ‘
and automatic updates of functions  Jxwse fioma_swed o e . {

= ing w - e 1 .
further down the hing 1 fulty-applied 2t el SRR P « ) o
in the functional processes of Phiprraaber P © i - i e

T T ing S0 & Hanthe AT wEd RACIIT el e ST
matenals management. Also, Z lemirg S0 —e—— — i -

T raaruh ling 3 - ] - - E
automated ocata-entry techniques, Témelig 7 - FOFEST L o - . E .:;': ;
such as document scanning, ks B . T [ [
increase EffICIEﬂCy YT TR P LT T T T Tem T =

.3 : :

As a result of the close integration of
matenals management with the other
moduies of the SAP R/3 System, purchase
reguirernents stemming from a saies order,
cost center, or MRP are forwarded directly

to purchasing, where purchase requisitions
are converted into purchase orders Vendor
selection s carned out on an automatic basts,
With each ordering iransaction, the user can

The inventory management program takes
over the administration of stocks on hand
until the time of consumption. The system

- supports ail common types of inward, outward

and transfer postings, as well as the admemnis-
trahon of special stocks such as batches,
consignment stocks, 0r customer orders.



The Warehouse Management component
{MM-WM; ensures an cptimal inventory
turnover of stocked attictes. The system offers
a farge number of stock placement and
removal strateoses to suit individual require-
ments. Tiie processes of placement into and
removal from storage are accelerated consid-
erably through the use of bar codes. Different
methods of physical inventory are available for
stock counting purposes, ranging from the
sample- Dased physical mventory to the

continuous
inventory.
Simple entry
ades and
automatic
analyses
facilitate this
woik.

! Functional Chain of

|

| Materials Monagement |

——— - ——r

PURCHASING INFORMATION

[

T e

VENDCA

oo - .

Besdmat o o

PURCHASE REQUISITION

QUTLINE
AGREEMENTS

SCHEDULING
AGREEMENTS

el
T .
L P

AR o et

PURCHASING

SCREDLLNG | 1
AGREEMENTS

PURCHASE
ORDERS

OUTLINE
AGREEMENTS
RELEASE
QROERS

5 Y

WAREHOUSING
QUANTITES &

SPECIAL

STOCK 1
WAREROUSE 1

MANAGEMENT

: . 1)
N TN . -y

INVOICE VERIFICATION

CHECX & ’ | PRICE
past UPDATE

:., -

9 adl

The SAP Materials Management module 15

. rounded off by the Purchasing Information

System. A vanety of different ABC aralyses
allow slow- and fast-moving items ic oe
quickly identified as such Alsa, vencor
analysis provides 2 solid basts for future
negotiations with suppliers. Finally, 1 SAP
graphics faciity allows almost every ~:pe of
anatysis to be prepared easudy anc i
maxmum visual impact.



Incorporating GM into 2 complete logistics
system yields a number of acvaniages. For
gxample: :

<« Purchasing receives quality scores for
evaluating vendors or quality-related data
for inquires and purchase orders.

< Contiol data, which is pre-set at goods
receipt by the quality group, specifies
] which matenals are to be inspectsd and

UAL [T MANAGEMENT placed in the inspection stock

< Inspection-related information can be

Defective products disrupt customer-supolier dllocated automatically to mdwicual work
refations, cost money, and reduce competi- processes when a production Graer is
tiveness. They are also an influensal factor released.

. with respect to customer satisfaction, product
liability, and comptiance with naticnat or ISC
standards.

<« Sales and customer serice personnel
can immediately obtain quality data for
their activities.

The Qualty Management
(QM) module effectvely
plans and impiements
procedures for inspecting
and assunng a high
standard of quality within
the logistics chain. QM
has ‘DP-supported instru-
ments for all phases of

quaiity nspection. Inclusion of daia from The integration of cost accounting enables
venaars' quality assurance systems becomes the customer to track and compare the
increasingly important, because t reptaces or expenditures for planning and performing
comptements traditional procecures for quality assurance measures and eliminating
INspecting incoming goods. defects,
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LANT MAINTENANCE

Manufacturing 1s becoming more and more
mechanized. The degree of automation 15
growing, and its complexity is steadily
Increasing. Production technotogy 1s becoming
a cntical factor for the success of an
enterpnse. At the same hime,
legisiators are increasing the
demands on the planning, process-
Ing, and recording of plant mamnte-
nance tasks. Enwiranmental
protection regulations amplify this
effect. And the market's demand

f(_)r high quality requires that
proguction plant is always i first-
class condition.

These reasons, combined with the need for
ongoing internal service, make 1t critical to
equip plant maintenance with suitable tools
for cost planning, time scheduling, ana
capacity planning.

The Plant Maintenance {PM) module supports
all the activities associated with planning and
processing maintenance tasks. These activi-
ties range from urgent repair orders when
breakdowns occur to the scheduling of

maintenance ang inspection tasks. During the
order preparation phase, maintenance
requests are analyzed according to type and
urgency, responsibilities are determined,
deadiines are set time plans ang cosi
prejections are set up, and bucdget releases
are granted

When a maintenance order 1s placed, PM
provides the necessary sNop papers and
includes the tasks in capacity pianning,
material reservation, and purchase order
placement.

After the order has been completed, it 1s
seftled according to the reguiations, inciuding
any external services used. All plant mainte-
nance orders are archived and are available
far analysis and statistical purposes.

On an ever larger scale, companies offer
maintenance as a service to their customers.
For this reason, PM contains program parts
which manage customer plants, convert

.service orders from sales into maintenance

orders, and forward the resuiting expenditures
to mvoicing.



INNOVATION THROUGH INTEGRATION:
MORE PRODUCTIVITY AND TRANSPARENCY

T he qualitative demands on logistics are
rising. Many historic organizatioral
structures and business-management
solutions are no longer aple to meet these
demands. As a nle. frying to improve
outdated business procedures with new
techniques alone teads o nowhere. On the
contrary, a lasting and secure increase in
jogistic quality requires new thinking and
action through an integrated view of the
process flow from procurement to sales.

Integrated

The R/3 Logistics applicatons satisfy
organizational demands for integrated
solutiens. They integrate not only all pro-
cesses within the logistics chasn, but also
connect logistics with the entre managenal
processes of finance, controtling, ang numan
resources.

The result:

Your company can make the
transimion to a progresswe
busingss organization with
exiensive Integration.

Transparent

The planning, control, ang management of
logistics processes reach a new level of

performance. Integrated processes runming
throughout organizational functicns replace
traditional orgamizational forms. Integsation
ensures that ail business transactions, from
the management functions of planning and
control to operational control. are relevant.

e o The sesult:

o _-'_'_,'-,-« More transparency and an
- up-to-date flow of information
on all enterprise levels.

Comprehensive

The R/3 Logistics application modules
complement the high integration quanty with
functionaiity that gives companies great
potential for improving perrormance. This
wide vanety is enriched with internationa
standards. such as MRP [l. and with the
inclusion of Japanese Kanban philosophy in
the spectrum of togistics application versions.

e

aer i@ A wide range of application
- possibilities for practical use.

-
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Flexible

The flexitility of the software contributes
towards obtaining an mdividual solutior by
allowing you to customize it to include your
ptant s charactenstics. Tne SAP Logistcs
system is so versatile and rich in funchonality
that it meets all your reguirements. Menu-
dnven madification procedures let you adjust
the system easily to your individuzl neecs.
Data and process models clearty display all
information movement and mformation paths
and make it easy for you to select the
necessary program functions according to
your needs.
i g The benefit.
. .5 Grear individuality of appiica-
tions through the flexible
consideration of plant- and
industry-specific charactens-
tics.

Economical

The intensified competitive situation confirms
many companies’ assessment that product
innovations alone are not sufficient for long-
term market success. Procedural innovations
are also necessary to ensure competitiveness
through organizational strength. Applications
using information technoiogy with high
integration performance are the tool for
achieving this goal.

The experrence:

Investments n integrated
standard appiications pay off.
Their long-term economic
viability I1s proven.

International

When you consider the increasing global
interconnectiong i the markamigea s
internatinnal flavar is a snificant strangin of
R/3 Logistics. Thus gains imporance as more
and more companies, influenced by the
development of the European Community,
engage in business deyond therr borgers.
With thws as a background, logistics obtains
additional sigruficance as a strategic control
instrument. internationaliy aligned logisiics
software helps the enterprise base its foreign
invofvement on an efficient organization.

The resuit:

Unifarm apphication systems
] .
with national ¢haractensucs.

Visionary

The wisionary orientation of the R/3 Logistics
Sysiams is Gassd on ithe (echnoiogical scape
of an open systems architecture. With this
architecture, you are independent of technical
development and can choase your own
system configuration. Your company's
software investments are protected even if
there 15 @ change in hardware or operating
system. In addition, more than 1000 develop-
ers support the B/3 System. continugusly
improving it and adapting it to market
requirements.

is? .
a5 The result:

et
ae-e®  Investments are protected and
- continuous ennancements to

the system are guaranteed.



SAP PROFILE
FACTS - FIGURES - ACTIVITIES

SAP AG is one of the ten largest software
vendars in the worid with sales of approxi-
mately 1.1 billion DM (1993) and over 3,600
emplovees, and, according to sales, is the
number one in client/server appications. The
company is represented by subsidiaries in all
leading industrial countries around the globe.

SAP AG customers include muitinational
corporations, large companies from industry,
trade and the service sector, pubiic admirus-
trattons and inshitutions. and midsize compa-
nies, Nine of the top ten Fortune 500
companies and more than 90 percent of the
targest companies in Germany use SAP
software.

The SAP product offering inctudes integrated
standarg software for grganizational struc-

tures that are main-
frame-oriented {R/2)

INFORMATION SERVICE

and for client/server
architectures (R/3), in
which the applications

# Annuat report

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

Enterprise gata models let you view and map
the structure of the software Function and
procedure modets support the optimum
tailorng of applications to user needs
Easy-t0-use customizing methods simplity
operation-specific and industry-spectfic
modifications.

Along with its software systems, SAP offers
a wide range of services. Business analysis
and system technology- consulting, implemen-
tation support, {raining, system optimization,

" remote maintenance and hotline support are

a few of the customer services prowigded by
SAP They give you the security of expert
assistance (m each phase of the project -
from the initial research
stage through to
implementation and
productive operation, as
well as during change-

¢an be distributed to
hardware from different
manufacturers.

With their extensive
functionality and high
level of integration,
SAP software products
caver al! business
requirements. Logical
processes are linked by
department ang area,
and compiete transac-
tion sequences are

R/3 global brochure

R/3 Basis System

ABAP/4 Development Workbench
R/3 Accounting

R/3 Executive informatign System
R/3 Projectsystem

R/3 Human Resources

Functions drochures with .
detailed information on the
separate Logistics modules

® The Alliance of R/2 and R/3
@ R/2 overview brochure

eV e UODS

Call or wnte us if you would hike any of these orochures.

SAP AG  Markenng :
PO Box 1641 - 69185 Walidord, Ge-many i
Tel 1-49) 6227 34-3838 Fax (+49) 6227 34-3727 i

5
2p

overs and release
updates

If you would fike more

“information ahbout SAP

and its products, pleasa
cantact the nearest
SAP office or use our
information service.
{Refer to the box on
this page}

We laok forward to
speaking with you.
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HEADQUARTERS

SAP Aktengesedscratt

PO Box 1267 J-69185 Walioart
Neurottsirasse “6 0-69190 Wancon
Tel. ~49/62 27/ 34-0

Telex 466 004 sap @

Fax +49/62 27/ 34-12 82

SAP
INTERNATIONAL

AMERICA

SAP America Inc

Corparate Heaoquarers
Internanonal Court Three
300 Stevens Drve
USA-Philageipnia, PA 19113
Lel, «1/B10/ 521-4500

Fay «1/A1{/ 521.3910

SAP Amenca inc.

Nortneast Region
Internationai Cours One

100 Stevens Drve
USA-Philageicnia, PA 19113
Tel ~1/61¢/ 521-4900

Fax +1/610/ 521-8290

SAP Amernica ing

Nortwest Region

950 Tower Lane. 1 2th Floor
USA-Foster City CA 94404-2127
Tel, ~1/415/ 637-1655

Fax +3/415/ §37-9592

SAP America ing

Southwes: Region

4400 MacAsthyr Bivd,
USA-Newoort Beach, CA 92660
Tel, +1/714/ 955-7943

Fax +1/7147 955-7908

SAP America Inc,
Soumem Region

S Cancourse Parikway
USA-Alanta, GA 30328
Ter ~1/404/ 253-2900
Fax «1/404s 353-2950

SAP America Inc.

Miowest Region

5 '‘Nestorook Corporate Center
10t Floor

USA-West Chester. IL 60154
Ted, -1/708/ §47-3400

Fax +1/708/ 647.3304

SAP Amenca inc

Texas Office, Invng

22 West Las Coinas Boulevard
Suite 1650

USA-Irang, TX 75039

Tel. +1/214/ 444.7550

Fax +1/214/ 4014091

SAP Canada Inc.

4120 Yonge Street, Surte 600
CON-Nor Yorik,

Ontano M2P 288

Tet., +1/416/ 229-0574

Fax +1/416/ 229.0575

SAP Canaga inc.

Western Regon

400 3ra Avenye SW.

Suite 1515

Canterra Tower

CON-Caigary, Alberta T2P 4H2
Tet +1/403/ 269-5222

Fax +1/403/ 234-8082

SAP Canaca

SAP Quepec Avantc Canaaa Otfce
380 Samt-Anipne Street W

Suite 7300

Montreal H27 2X7

Tel «1:5' 350-7°00

Fax «1/5137 250-7500

SAP Mexico SA OECY
insurgentes Sur 1787 3d Fioor

Mex-1020 Mexco. O F i{Dismto Fegeray

Te! («5) 327-5203
Fax (+5) 327-3232

SAP Braswa LTDA
Aua Cuintana 950
Sap Pau 34567-011
Bamo Brooxin

Tel +31) 5308216
FAX [+11) 5336832

EUROPE

SAP GesmopH

Staclauer Str. 54

A-1227 Wien

Tel +43/1/2205511

Fax +322EE 1T 2
SAP Ges. m. b.H
Langgasse 9a

A-4020 Lnz

Tet +43/7 32/ 60 04 60-0
Fax +43/7 32/ 60 04 60-11

SAP Ges.m.o.H,

Loiger Strate 220

A-3071 Satzourg

Tel, »43/6 62/ 85 36 87
Fax +43/6 62/ 85 36 §7-22
Oynasoft KFT

Bartta u.54.

H-1115 Budapest

Tet +36/1/267-1295
Fax +36/1/ 166-22 85
N.V. SAP Belgrum SA

2. 8id de la Woluwe
B-1150 Bruxelles

Tel 327725100
Fax «32/2/7725051

SAP Danmark A/S

Ringager 48

DK-2605 Brongby/Copennagen
Tel «45/43/ 4339 00

Fax +45/43/43 16 38

SAP France SA

"Les Ofympsades”

10712 Avenue dgs Olvmoiages
F-54132 Fontenay-sous-Bors
Cegex

Tel +33/1/4974 4545

Fax +331/ 48752096

SAP ttaly SpA

Centro Drenonale Cotleont
Viale Colleom 17 - -

Palazzo Onone 3

1-20041 Agrate Bnanza/Midano
Tel +38/38/60 91 001

Fax +39/39/ 60 91 005

SAP Nedertand B.V.
Bruistensinget 400

NL-5232 AG's-Heriogenoosch
PO Box 3292,

NL-5203 0G's-Henogenbosch
Tel +31/73/ 485500

Fax «31/7% 419130

SAP Norge

Posthoks 58, Foaveren 1
N-1322 Mok

Tel +47/67/5304 30

Fax +47/67/ 53 67 82

A/SEDB

P8 139 Okem
Ulvenvesen 88
N-0509 Oslo 5

Tel +47/2/72 80 GO

Fax «47/2/65 41 07

SAP ESPANA Y OORTUGAL 3 A
Eericia Torre Preasso

Pra Pang Rl Peasso St s
E.28020 Maone

Tel «34/1/5 361406

Fax +34/1/5 56 34 06

SAP ESPANA Y PORTLGAL S A
Tore Marpte

Carrer ge fa Manna 18-18, 1180
£-08005 Barceiona

Tel «34/32211314

Fax +34/3/221 07 @

SAP ESPANA Y PORTUGAL § A
Eaiticia Siemens

Estr Nactonal 117, Km 2,6
P-2700 Amaaora

Tel -351/1/417-4379

Fax +351/1/ 417-4380

SAP Svenska AB

Box 12297
Gustavsiunasvagen 151
$-10227 Stocknoim
Tel, +46/8/ 80 96 80
Fax +~JR/B/ 2R 27 7R

3AP (Swilzetlany) AG
Leugeneastr. 6

P.0. Box 130
(H-2500 Biel 6

Tel +43/32/4271 11
Fax +41/32% 42 72 11

SAP CRs.r0.

Nove Butowice

Za mototechnou 971
CZ-15500 Prana 5

Tel «42/2/561 4892
Fax +42/2/ 561489

SAP {U.K) Limited

7. New Square

Bedtont Laxes

Feltham

GB-Micdiesex, TW14 8HA
Tel +44/81/893-2893
Fax +44/81/44-1200

SAP AG

.. Preastavite’stvo v Moskve
v burg OG Banka

ul, Mitnaya 3

117049 Moscow
Russia

Tel. +7/95/ 230-6079
FAX +7/95/ 230-6303

ASIAN PACIFIC AREA

SAP Asia Pte Lid

152 Beach Roao # 25-00
Gateway East
SGP-Singapore 0718
Tel, +65/292 49 71

Fax +65/292 6717

SAP China/Hong Kong

22/F Asia Onent Tower

Town Mace. 33 Lockhart Apag
Wanchai, Hong Kong

Tel. +8 52/8 66 0138

Fax +8 52/8 66 0003

Bangkok Reoresentaive Oftice
23rd Floor CP Tower

313 Silom Roaa

T-Bangkok 10500

Tei +66/2/2310613

Fax +06/2/ 231 04 48

SAP Data Processing (Maiaysia)
Sdn Bnad

Letter Box 14

14/Foor Bangunan Arap-Malaysian
55 Jatan Raja Chuian

MAL-50200 Kuaia Lumpur

Tel «60/%/2013213

Fax +60/3/ 2 01 26 88

SAP Japan I LT
topn.e 37 L 17
315 %363
LTomg LB
Ter 813
fax <8137 2 :
SAP Benng Raoreseniatve G 02
Raqus Busiress Cemier

n Beéng Luitnansa Center

50 L:angmaci2o Roag

Chaovang Disirct

Beqiag PRC 120036

Tei ~36417 <83-1325

Fax -86/1, <83-1240

SAP dustrana % Lo,

Lave) B, 67 Alcen Ave,
AUS-Chatswood, NSW 2067

Tel +81/2 415700

Fax <5172/ 4151677

SAP Austrana Py Lo

Level 3. 564 St Kioa Roag,
AUS-Meibourre, VIC 3004

Tet B4 5217177

Fax =0irde 521 7101

AFRICA AND MIDDLE
EAST

SAP 5A (Pt L

Dunkeid Crescent Normh

Crr. Albury & Jan Smyts Ave
ZA-Dunkelo West 2186

Tel «27/11/880:67 75
Fax +27/11/ 8 80-65 35

SAP SA (Py) Lo,
Merapoutan Life Suwiding
25th Floor

7 Coen Steytier Avenue

P Bax 4716

3000 Cape Town

Tel +27/21/418-2860-7
Fax +27/21/ 419-3583

SAP SA (Ptyj L'd

3th Floor Momingsice Champers
510, Windermere Road
ZA-Durban 4000

Tel, «27/31/ 221757

Fax +27/31/ 232847

SAP Arama

Saup Arama / Gulf Region
Ja Center

P Box 4836

Jegdan 21412

Tet (+2) 660-8211

Fax t+2 bBO-/ 7357

SAP Arata

Saudi Arata / Gulf fegion
PO Box 33188

Duoai

UAE.

Tet, («971) 433-3777
Fax (+9711 431 2400

SAP Arab interna: o2
AkuengeseliscnaT
Austrasse 15
FL-3490 Vaduz

Tel (+751237 " 318
Fax {(+75) 237 1837
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FACULTAD DE INGENIERIA U.N.A_M.
DIVISION DE EDUCACION CONTINUA

CURSOS ABIERTOS

« DIPLOMADO EN INGENIERIA DE PRODUCCION ”

MODULO 11

PLANEACION Y CONTROL
DE LA PRODUCCION

TEMA:

EL CUBO LOGISTICO Y SU INTERACCION Y
ABANICO DE OPORTUNIDADADES
AL EMPLEAR BENCHMARKING

EXPOSITOR: ING. JORGE CALLEJA PEREZ
PALACIO DE MINARIA

1997
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EL CUBO LOGISTICO, SU INTERACC

EMPLEAR EL BENCHMARKING.

CUBO
LOGISTICO

FACTURACION
Y VENTAS

LAY-OUT Y
EQUIPAMIENTO

CUSTODIA
LOCALIZACION
SURTIDO Y
EMBARQUE

ION Y ABANICO DE OPORTUNIDADES

RUTEG

CONTROLES Y
SISTEMAS
INFORMATICOS

NIVEL DE
SERVICIO

AL




LA FACTURACION Y LAS VENTAS ® ' e

VENTAS.

“Ventas onuales
'Pérdida de ventaimputable
a aglmacén
‘Pérdida de ventaimputabie
a distibucldn.

CIERRE DE MES.

*% de cuota mensual de venta a culbriy

LISTA DE EMPAQUE

*Elemento pora una Buena Planeaclon- on el Clerre.
-Numero de CCC a surtir ‘Estrategia para Almacény
-Visuolizaclon del ruteo Distribucién,

-Cargas de trabgjo !

- h *Medidas Praventivas y Comectivas
-Estadishca de surtido

FACTURACION PEDIDOS

‘Control y Andlisls, .
-Preclo de venta Promedio por *Su Adrministracion
Factura. *Contiol y Anglisis
-Fecha de corte : *Su :31ecio sqbre
-NUmeso de facturas emihdaos Almacén y Disldbucion
-Facturas emitidas contra surtidas
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LAY-OUT EQUIPAMIENTO

l MONTACARGAS l

L JUSTIFICACION ]

IT?EGLAMENTACION SOBRE COMBUSTIBLEJ

[ DETERMINACION DE AREAS 1

TRANSPALETAS O PATINES J

APROVECHAMIENTO DEL AREA Y ESPACIOJ

[ TRANSITO ] m | sanDaswanspoRiaDORAS |

[ RACKS | ]

[ CONITINUIDAD EN LAS OPERACIONES 1 » ‘
~ | CODIGO DE BARRAS |

L TARIMAS O PALLETS UTLZADOS

| EMPLAYADO O PALETZADO 1
{ VOLUMEN DE OPERACION |
| enqueraooras aviomancas |
| ROTACION DE PRODUCTOS
J |  cerreavtomaticoDe casas |
! A (¢ ION MP; E
HIGIENE Y SEGURIDAD I I— ESTANDARZACION OE EMPAQU
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CUSTODIA, LOCALIZACION, SURTIDO Y EMBARQUE DEL PRODUCTO

| NUMERO DE

1 IMEMS A

- PIEZAS

MANEJAR

|
-

STOCKS DE

2RZCISION DE
— NYENTARIOS

PRODUCTO

TERMINADO

I

—1, FWo

—1

1

J—

‘J_j RECORUDOS

L.

DE

OPERACIONES

ul

FILE LOCATOR
FIFO O PEPS’s

L, RECEPCION

Y ACOMODO
DE PRODUCTOS

LOS RECURSOS
HUMANOS

SELECCION Y
MOTIVACION

1

|

1

1
IMPLANTACION O
ACTUALZACION

1

PROCESOS
DE MEJORA
CONTINUA

1

1

1

MANEJO
Y COMP.

DE SISTEMAS
PERSONAL

CONTROLES J

EL PICK
&
—] PACK
5
METODOS
0
c
1
1
1
GMP's l_ DEFMNICICN DE
LAS BUENAS ESTANDARES

PRACTICAS DE

N

| MANUFACTURA /"

EMBARQUE

1

4

1
1
CARGA CIEGA —|

L

-
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I © LOGISTICA » CALIDAD RUTEO

ANALISIS DE LA CARGA ANALISIS COMPARATIVOS

COSTOS DE DISTRIBUCION
Innl <2
TIPQ DE DISTRIBUCION PAGOS DE FLETE .
TRANSPORTE A UTILIZAR NODOS LOGISTICOS o

!4 (_,_r—"')\"““\:7 . NEGOCIACION DE TARIFAS
w
‘ , ‘--‘ e ‘,."'

i o
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AUTOMATICO
DE FACTURAS

CONTROL

O PEDIDOS

P

ENTRADAS o
Y SALIDAS -

ROTACIONDE / =
PRODUCTOS

TIPOS
DE
INVEN-
TARIO

CONTROLES Y SISTEMAS INFORMATICOS

COMPARATIVOS

Qe :
I H TELE-REPORTE |
gl  LOGISICO o
¥

REPORTES DE
OPERACION

RUTEO

AUTOMATICO

|

/

CONTROL DE / ]
CARGAS /

/
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CURSOS ABIERTOS

“« DIPLOMADO EN INGENIERIA DE PRODUCCION ”

MODULO 11

PLANEACION Y CONTROL
DE LA PRODUCCION

TEMA:

SISTEMAS DE PRODUCCION

EXPOSITOR: ING, SILVINA HERNANDEZ GARCIA
PALACIO DE MINARIA

1997
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SISTEMAS DE PRODUCCION

SISTEMA: Es un conjunto organizado de compecnentes independientes o
subsistemas disefiados para alcanzar objetivos. ‘

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

La teoria general de los sistemas establece cierta jerarquia dentro de los
sistemas, de aqu: se nene la sigutente clasificacion:

a) Macrosistemas
b) Sistemas
¢) Subsistemas

Un sistema productivo incluye dos subsistemas principales el de conversion o
de tranformacion, y el de control. El primero es aqué!l donde las entradas son
convertidas en salidas; el subsistema de control es aquél donde una porcion de
las salidas es vigilada con el fin de realimentar sefiales que permitan llevar a cabo
acciones correctivas cuando sea necesario.

EMPRESA

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

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

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

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

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

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

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

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

4) Mantener y ensanchar su funcion social como proveedor de satisfactores al
publico comsumidor y de oportunidades de actividad constructiva a la
ciudadania.

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

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

-Investigacion de mercados. Estudia la valoracion y el nivel de la demanda por
productos y servicios Determina de la manera mas exacta posible los
requerimientos presentes y futuros del mercado

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

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

-Administracion de ventas. Su proposito y responsabilidad es disponer de la
produccion de la empresa Esto incluye actividades como la seleccion y
entrenamiento de los vendedores, planeacion de los territorios de venta,
establecimiento de ias cuotas de venta, elc.

Planeacion v Control de la Produccion 4
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-Distribucion' En el contexto de la mercadotecnia tiene como objetivo la
transferencia de los bienes del productor al consumidor. Sus principales
actividades seran:

1) Seleccionar y mantener los canales de distribucion mas adecuados segun la
naturaleza del producto y la variedad de {os productos de la empresa

2) Determinar el aimacenamiento (localizacion de los productos terminados)

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

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

-Departamento técnico: Tiene varias funciones, entre ellas, se dedica al disefio
del producto. determinando tos materiales y todas ias caracteristicas de calidad
que debe cumplir el bien para su funcionamiento. También se incluyen
actividades para mejorar los métodos existentes, la organizacion de los recursos
necesarios, los procesos y equipo, mejoras. Por ¢ltimo, se dedica a funciones
para el control de calidad, estableciendo los estandares de calidad, métodos de
inspeccion, variables a controlar, etc.

-Ingenieria de métodos: Sus actividades son diversas, entre algunas se
encuentran, actividades referentes a establecer estandares de tiempo, asi como el
método de trabajo, asegurando un mejor aprovechamiento de los recursos Se
incluye la elaboracion de pronosticos, la designacion del manejo de materiales y
la distribucion de planta, tratando de interrelacionar estas actividades con el
resto de la empresa para que su funcionamiento sea el de un sistema. Se puede
dedicar por igual a la planeacion y control de la. produccion para lograr que los
productos estén en la cantidad requendas en el lugar y tiempo adecuados, asi
como con el costo adecuado.

-Compras: Se encarga de adquirir la materia prima y demas recursos materiales
necesarios para la continua operacion de la empresa. Algunas de sus actw:dades
de basan en:

* Encontrar fuentes de suministros satisfactorio

* Mantener buenas relaciones con estas

* Pagar precios adecuados para la mercancia, eligiendo entre varios

proveedores

Planeacian v Control de la Produccion
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* Asegurar la actuacion de los proveedores en cuanto a cantidad v tiempo de
entrega de la m‘ercancia

* Vigilar que ia calidad de la materia prima adquirida sea la especificada.
-Planta: Sus funciones las podemos dividir en:
* Fabricacion, transformacion de los materiales

* Mantenimiento, se encarga de la prevencion de fallas en el equipo vy
maquinaria, y correccion de las fallas cuando estas han sucedido, logrando una
operacion correcta y continua en los procesos de fabricacion

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

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

-Evaluacion de proyectos: El capital necesario para realizar tos proyectos esta
limitado, y es aqui donde evaluacion de proyectos los retoma y analiza
detalladamente estableciendo la jerarquia de realizacion de cada uno de ellos,
segun las necesidades prioritarias a cubrir de la empresa. Asi elige cuales
proyectos se llevaran a cabo a corto, mediano y targo plazo

-Contabilidad: Es el arte de registrar, clasificar y resumir en forma significativa
y en dinero, las transacciones y eventos que son de caracter financiero o
administrativo. Ast el papel de la contabilidad en la empresa, sera proporcionar
la informacion acerca de los resultados que se obtienen como consecuencia de
las operaciones de la empresa. Esto lo lleva a cabo por medio de un Estado de
Resultados, Balance General, Estado de Capital Contable. y un Estado de
Cambi{os.l

-Nomina e impuestos: se encarga de registrar el tiempo de cada empleado de
acuerdo a los dias de trabajo completos o incompletos; horas extras; lo
acumulado en caso de incentivos por ciertos ‘olimenes de produccion
obtenidos y demas informacion 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.

-Tesoreria: Su funcion 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, asi como mantener el
efectivo necesario para solventar las operaciones de la empresa.

-Credito y cobranzas actividades.

*Definicion de las formas de crédito que podra otorgar la empresa a sus
clientes, como' qué tipos de descuentos; créditos a corto y mediano y largo
plazo; préstamos especiales, etc.

*Definicion de las formas del cobro.
*Llevar el control de los créditos y cobranzas.

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

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

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

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

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

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

Dentro de los aspectos fundamentales estan

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

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

Planeacion v Controi de la Produccion 7
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* Vigilancia del cumplimiento del reglamento interior de trabajo

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

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

* Préstamos sin intereses o con intereses muy bajos

Como servicios tendriamos:

* Servicio de comedor

* Servicios médicos

* Clinica externa

* Servicio de guarderia

Es importante enfatizar el hecho de que las funciones de la empresa no
necesariamente coincidiran con los nombres de los departamentos de las mismas.

a que una empresa puede organizarse de muy diversas formas conservando las

: P p ! Y

mismas funciones. De igual forma las organizaciones de cada una de las

funciones, son solamente ejemplos, lo importante es que todas las actividades se
lieven a cabo.

MODELOS DE SISTEMAS DE PRODUCCION

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

* Continuos o estandanzados
* Intermitentes o por lotes

* Unicos o de proyectos

Planeacién v Control de la Produccion 8
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*Sistemas continuos o estandarizados Pueden ser de dos tipos.
- Sistemas de produccion en linea
- Sistemas de produccion por proceso continuo

En el sistema de produccion en linea, el producto es fabricado en una linea. en
el cual el producto pasa de estacion a estacion, automatica o©
semiautomaticamente.

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

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

'2- A menudo se usan maquinas de proposito especial, por tanto las
preparaciones de maquina para diferentes disefios de productos son dificiles y
COSt0sOS.

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

4 .- Involucra gran cantidad de planeacion inicial y casi siempre requiere gran
inversion inicial de capital

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

6.- Ofrece el costo por unidad mas bajo para la mayoria de los productos de
alto volumen de demanda. '

7.- No puede cambierse faciimente a_disefios diferentes de productos, y estos
acambios afectan la velocidad de la linea

8.- En este sistema puede realizarse produccion bajo pedidos especificos o
para inventario, en este caso la acumulacion de producto terminado debido a la
pobre distribucion o pocas ventas puede ser un problema grave.

Es importante sefialar que en una linea de produccion puede fabricarse al
mismo tiempo diferentes productos, siempre y cuando sus procesos y
componentes sean muy similares

Planeacién v Control de la Produccién 9
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Una razon para que exista una mexcla de productos es que aunque se trate de
prodictos estandar, su volumen de demanda no es tan grande como para
justificar una linea especifica para cada producto.

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

1.- Involucra mucho capital inicial

2 - Presenta problemas complejos de planeacion a largo plazo Debe disefiarse
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 produccién Intermitente o por lotes. Este tipo de produccién
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, tamailos o disefios. Este tipo de sistema presenta las siguientes
caracteristicas:

I - Una gran variedad de productos con demanda media.

2 - Se usan maquinas de propdsito general disefiadas para ejecutar una gran
variedad de operaciones generales sobre una variedad de productos

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

4 - El nivel de capacitacion de los operarios es generalmente mayor que en la
produccién en linea.

3 - Ofrece un costo por unidad mas bajo para la mayoria de los productos de
mediano o bajo volumen de demanda

6'- El sistema productivo se adapta facilmente a diferentes disefios de
productos

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

Planeacion v Control de Ia Produccion
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trata de proyectos que se hacen solamente una vez. Cada pryecto tiene sus
problemas especificos, y algunos generales que son’

1.- Dificultad para balancear las capacidades de la planta.
2.- Dificultad de predecir requerimientos de mano de obra.

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

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

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

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

Planeacion v Control de Ia Produccion
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LA PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION.

Objetivo. Antes de definir el objetivo de P.C.P. conviene aclarar los conceptos
de planeacién y control;

Planeacion.- Conjunto de actividades que se concretan al desarrolio de un
proceso de accion.

- -Control - Conjunto de actividades que garantizan que el desempeiio de la
empresa eata de acuerdo con el curso de accion planeado.

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

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

De aqui podemos va definir cual es el objetivo 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 precio
adecuado, an la cantidad y la calidad requerida.

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

Funciones. El alcance se P C.P. varia de empresa a empresa, dependiendo del
tipo de produccion y del tipo de organizacion que exista, pero hay ciertas areas
basicas que caen dentro de las funciones de P C P.

Planeacion v Control de la Produccion
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En cuanto a la planeacién se debe incluir las siguientes:
a) Preparacion de Programas de Produccion
b) Planeacion de los Requerimientos.
¢) Carga
--d} Secuenciacion.
e) Preparacion de Documentos de Trabajo.
f) Control de Inventarios
2) Manejo de Materiales.
h) Pronosticos.
En cuanto a control se cuenta con las siguientes areas:

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

b) Elaboracion de estadisticas para mejorar la produccion futura.
¢) Tomar accion correctiva cuando sea necesario, para acercar la situacion real

a la planeada y resolver problemas que podrian afectar el cumplimiento el plan

Adicionalmente a las funciones basicas de planear y controlar, la Planeacion y
Control de la Produccion debe incluir tambien las actividades de Progreso,
mismas que incluyen entre otras.

a) Acelerar ordenes para evitar que s¢ retrasen.

c) Acelerar el despacho de bienes, ya sea al cliente, 0 a la bodega, segun sea el
caso. ' .

Caracteristicas de Planeacion y Control de la Produccion segun el Modelo de
Sistema de Produccion.

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

Planeacion v Control de ta Produccion
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*Sistema Intermitente La planeacion es compleja y frecuente, las funciones de
control y progreso son mas activas y frecuentes que en el sistema anteriormente
mencionado.

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

- - Localizacion Funcional de Planeacion y Control de 1a Produccion en una
Empresa.

Hasta ahora se ha hablade de que P.C.P debe coordinar la interactones entre
las diversas funciones realizadas en la empresa, pero ;Cual es su posicion
jerarquica dentro de la misma? Ya que P.C.P. lleva a cabo diferentes funciones,
deberia estar organizacionalmente donde estas funciones se pudieran llevar a
cabo de la mejor forma. El mejor consejo en relacion a la localizacion
organizacional es poner las diferentes actividades de P C P. razonablemente
acerca de la fuente de informacion necesaria para hacer buenas decisiones,
cuidando de que ninguna funcion polarice seriamente estas decisiones.

Planeacidn v Control de la Produccién
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SINTOMAS DE INEFICIENCIA EN LA PLANEACION Y CONTROL
DE LA PRODUCCION.

A continuacion se listan los 14 principales sintomas de ineficiencia o carencia
de las actividades de P.C.P.

1.- Escacez en la linea de ensamble.

“Puesto que el ensambie pasa de un lugar de trabajo a otro, siempre debe haber
prezas disponibles a fin de que cada obrero ejecute lo asignado. Si en cuelquiera
de los lugares de trabajo se acaban las partes tendra que detenerse toda la linea
hasta que surtan nuevamente las piezas faltantes. Esto afectara la ejecicion de
produccion.

2 - Retraso cronico para terminar los pedidos a tiempo.

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

3.- Demasiados pedidos urgentes

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

4.- Excesivo tiempo extra.

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

5 - frecuentes demoras en la operacion.

Debido a la escacez de material o de herramienta.,

Planeacion v Control de Ja Produccion
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6.- Excesivos costos de preparacion de maquinas.

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

" maquinas, teniendo como resultado costos mas elevados.

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

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

8.- Pérdidas frecuentes de materiales en proceso -

Tales pérdidas crecen en proporcion al tamaiio de la operacion y al numero de
piezas necesarias. El jefe de control de produccion 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 opercion a almacenarse temporalmente.
En la misma proporcion que el coordinador debe proporcionar informacion al
personal de la fabrica, ellos deben darle informacion del avance, de tal manera
que la informacion necesaria corra en ambas direcciones. Cualquier falla del
sistema de comunicacion en cualquiera de los dos sentidos reduce la eficienciua
del mismo.

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

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

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

Un buen sistema debe permitir que el jefe de control de produccion sepa en
_cualquier momento la situacion de la fabrica. Debe saber que trabajos se estan
realizando y cuanto tiempo falta para terminarlos. Si al preguntarle al jefe de
control sobre un trabajo determinado, éste tarda mucho en responder significa

Planeacion v Control de la Produccion
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que su sistema no le proporciona la informacion adecuada con la rapidez
necesaria. En este caso tendremos mas problemas en el futuro

11.- Un ntmo disparejo en la seccion de embarques.

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

12.- El exceso o acumulacion de inventarios obsoletos

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

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

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

Planeacion v Control de Ia Produccion
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14 - La falta de vision de los problemnas que puede causar el carecer de un
sistema de control

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

"~ A la larga un buen sistema de control de produccion, instalado y ejecutado por
personal bien preparado, pagara con creces su costo

ALGUNOS PRINCIPIOS ORIENTADORES EN LA PLANEACION Y
CONTROL DE PRODUCCION,

1} La mayor eficiencia de produccion se obtiene fabricando la cantidad
necesaria del producto, de la cantidad requerida, en el momento preciso, por el
mejor método y mas economico

2) La mejor planeacion es la que puede detatlar mejor lo que se quiere hacer y
lo que se prevee que se podra hacer.

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

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

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

6} El tipo y volumen de manufactura nos da un criterio fundamental para
seleccionar un sistema de Planeacion y Control de ia Produccion.

OTROS PRINCIPIOS SUGERIDOS.
1) El trabajo de planeacion debe separarse los mas posible de la ejecucion,

aunque los supervisores de produccion comprendan los preparativos y participen
en ellos. ‘ B

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 produccion, el
costo unitario del producto ascendera en proporcidn directa

Planeacién v Control de ia Produccién
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4) La produccion en gran volumen, de indole continua, resultara en el
producto mas economico en el menor tiempo

5) La gerencia para lograr sus objetivos en la funcion de produccion 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 beneficiara 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 beneficiara por los salarios adecuados, por la mayor
estabilidad del empleo, por las mejores condiciones de trabajo y la creciente
satisfaccion personal en su trabajo.

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

Para el proveedor Se beneficiara por una cooperacion mas inteligente de
cliente, por la eficiencia de la intercomunicacion, por la confienza mutua que se
establece y fomenta.

Para la comunidad" Se beneficiara por la mayor estabilidad econdmica y social,
y por el orgullo y la satisfaccion de una ciudadania que se sienta mejor servida y
con industrias cada vez mas eficientes y solidas

Para la nacion en general: Se beneficia por la prosperidad y la seguridad queA

reporta el pais el progreso de las industrias, los servicios que prestan y el papel
que desempefian como aplicacion de Ias aspiraciones y habilidades constructivas
de la poblacion

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

Dependiendo del periodo de tiempo que se esté considerando, en la planeacion
se presentan diversos problemas en un sistema de produccion cuya solucidn
involucra diferentes tip.  de decisiones; asi se tiene.

Decisiones a lo lary 20 - Pueden ir desde 3 hasta 10 afios y con frecuencia
se llaman decisiones 2gicas, los planes a largo plazo, debido a que detinen
la disponibilidad tota . 10 recursos financieros, humanos y materiales a través

Planeacién v Control de la Produccion
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del tiempo, determinan las restricciones dentro de las cuales la Planeacion y el
Control de la Produccion debe funcionar

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

Decisiones a corto plazo.- Estas van desde algunas horas, dias, semanas, hasta
varios meses, los planes a corto plazo se conocen como programas, y
proporcionan la fiexibilidad necesaria dia a dia para cumplir con las metas diarias
dentro de los lineamientos establecidos por los planes a mediano plazo.
Programas detaliados son elaborados por adelantado para una semana, un dia, y
finalmente un turno. Ellos involucran la asignacion de productos a las maquinas,
la secuenciacion y las rutas de las Ordenes a través de la planta, la deteminacion
de cantidades de produccion por unidad final.

Cabe mencionar que el tiempo comprendido dentro del corto, mediano y largo
plazo, es vanable y subjetivo, y lo que aqui se expone es solo la posicion mas
generalizada

Planeacion v Control de Ia Produccion
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PRONOSTICOS /

Ilna A~ la= hervamien*as e 32 febhen tomar en consi.deracion v de
mansra Signiflratova mara rlanear todas “las actividades v re-urzos que
intervieones =n la produccoidn Asntro de un cistema es 2l pronostian,

'I‘1
H_'

*ara 21 administradny Lo~ nrondsticos formales Ae demandas v
candernicias va ne son o articulas Ae luia sine necesidades para mue pueda
litchzr contra la temporalicdad, les camhices repentinos de i{os nivelrs
~»  |la demarda, lan maniobrasz fde Jdimminucion e precirs de  zus

~emmetideores, las huelgas v las grandes ocilaciones de la economia.

Les prondrticos te avudarian a luchar con estos problemas,pero les
ivudaran macs aun 51 cononce L»s  prinrcipios generale:z de los
mroncstieas, la gques fan ~fapaces 2 incapaces e hacer para 21 en la
1ctrralidal v cuales son 'as técnicas mas adaptables a sus necesicdades
A2 mrmento.

En arfios recientez 3se  han desarrollade muchas teécnicas de
rronadstico rara poder maneljar l1a variedad de compleiidad cada vez
mavor e 1o rronosticos adm nistrativos.Cada una de w#=llas tiene su
aplicacién ecpecial, v hav <ue tener cuidado de seleccionar la técnica
chrrecta rara cada aplicacion.Tanto el administrader como el
pronosticader tienen papeles que  jugar en la seleccidn e las
tarnicas: v mientras medor comprendan la gama de pocibillidades de
Srenathics de las egue Jdisponen mas probable sera qgue los esfuerzeos cde
rronestito e la empresa vroduzean frutog,

La relz2ccidon del métndo derenderd de muchos factores:

- El contextn del prondstiro.

- .a relevancia v disponobilidal de dates historicors,

- Bl grado de precicion que 5@ desee.

- E! periode rle tiempo respecto al cual se pronosticara.

- Bl rcosto/leneficino (o valoar) gue tisne el prondstico nara la

BPIDT 24,

- El1 tiempo .del gue se diszpone nara hacer el analisis.

Ademas, cuande una Compafila  Jdesea pronosticar  respecto A
let~rminado producto, tendra que considerar la etapa del cicle de vida
321 pro-ducto respecto al cual va a pronosticar,. Tanto la
.Alz=onibilidad de datosz ecomo la posibilidad de establecer relacinnes
entr> loz factores, deapenderan directamente de la madurez del
producte, por 1o Aque la etapa del ricleo de wvida constituira una
determinante capitial Ae metodo de prondstico que deberi tsarsce.

Aungue consideramos qgue los prondsticos siguen siendo un arte,
Larkrien <reemos que alauno de los principions que hemos aprendidoa a
traves f'2 nuestras propias experiencias avudaran mucho a los demas.



Jna vez qgue se halla terminado el Analisziz ce pueds comenzar el
trabhajo Ae prenosticar las ventas futuras.

Nehemers ehoervar aue, 1 bien hemos separadn acgui 1 anraliziz Jde
~reva~cinan rara nadsr euwnlicar cada uno Ade ellos individualmente, la
maynrix = laz tecnicac 12 nraopAstieco estadistice de la artnalidad
corbinan  ambas funciones 2n una cola nperacison.

=1 futurn sera come el pasadeo: de tal descripcidon resultara
evi.lente gue trndas tas técnicas estadisticas se basan en la siiposicion
Jde que . Loz vpatrenes existentes -cubsistiran en el  futuro Esta
qumonciciAn tiene mas probabilidides de resultar cierta a corte plazo
e -a laro plaze, motrive por el cual estas técnicas nos propercionan
prnnﬁrficdr razonablemente rrecisos para el future inmediato, pero
fincisnan mev mal ~uanrdo se trata e penetrar mas hacia e! futuro.

Prr ! mizmo motivo, nerma’mente £stas tecnicas no son capaces de

rronoTticar tunandes &1 indice @ crecimiesnto de una tendencia cambia

imificativeamente, por eijemrpln, cuando un periodo de crecimiento
l=zntn e ventas repentinamente cambta a periodo de decadencia rapida.

A ~stos puntos se les llama puntos criticos, vy naturalmente que
tienen mavor importancia para el arfdminictrador vy <como veremos, e
rronacst icad-r debhe hacer uso Ade instrumentos totalmente diferertes
rocodentes 12 técnicas estadisticas puras, para rpoder pronnsticar
caands scurrirvdn,

MOTELOS CALITATES

Ciande e Adismonga A2 datos historicos v se haya realizade suficiente
anil:cis para determinar explicitamente las relaciones exiztentes
ntre 21 factor que s3e va a pronosticar v tos demds factores ( tales
comn ne.nciog relacionadlos, fuercas econdmicas, v factores
srcnecnnomicos), el pronosticader frecuentemente decide conctruir un
modelo causal. o

£l modeleo causal es el instrumento rle prendastico mas snfizticado
e tolos. Expresa matematicamente las relacinnes ‘causales relevantes, y
stizds  incluyan consideracicnes del sistema de abastecimiento e
nformes de encuestas de mercado.Puede también incorporar directamente
ez resu’tados de alqun analisis de series de tiempo.

£] model> causal toma en cuenta todo lo que se sabe de la
dinamica del s3istema b2 flujo, y utiliza ademas los pronédsticos de
eventos relacionados tales come accinnes competitivas, huelgas v
premociones.S1 ze dispone de datos suficientes lo que generalmente



in~'nve factores nara cada ubicasion en el liagarama de fluso v
inariatles,.Como en las tecnicaz Fe analisis v rroveccian de series e
-iempe, 21 pasado surte efecte pndernso =n jos mod2los causales.

Eztss d:ferencias implican fque el mismo tino e técnica  cle
rrorActico no  sera  aproplade para pronesticar  la  ventas que  se
loararan =n *»das ltac ~tapas Ad21 ciclo de vida: por =iemplo. la

récn:~a que me confia =n lez datos historicos, no resultara util! para
mronocticar el futureo de un producto totalmente nuevo gue no pnsead
historia,

La parte mas importante Adel resto de este articnle tratara del
rroh]ema Ae aiiptar ‘A tecnica _a las e+ apas el ciclo  Jde
vida.Zaperanecs facilitar al ejscutivo cierta penetracion al potencial
sate poreet lof prorostir-os mostrandeole la forma »n que debe enfocarse
23te robla2ma."Tern antes de crmentar el ciclo de wvida, tenemos que
basqguietar un poco mas detalladamente las funciones generales de los
tres tipos hasicos Ade ternica.

TECNTCAS CUALTTATIVAS

- E-tas -» urcan principalmente cuandn .3 carece Jde datos: paor
=demp o, mlando ze comienza a introducir un productn al mercaco. Hace
e del criterio humano v de leos esquemas e cateanrizacidn para
trancf rmar la infoarmacion ~ualitativa en estimaciones cuantitativas,

1 obistive aqul es Jjuntar laoaica v sistematicamente v sin sesqgo,
+ola la informacion y los criteriss que tengan relacidén con 1los
facrtores que se estén estimandn.Estas técnicas se usan frecuentemente
@en las areas Jd2 tecnica nueva, dnnde quizas el desarrollo de una idea
de producte regitiera varias "inovaciones" v seria dificil Jde astimar
taz rdemanqdas que consecuentemente 5o  haran del departamento de
investigacion y desarrollo.Y donde los indices de aceptacisn del
mercaco v de penetracion sean muy inciertos,

El cuadre pleqadizo contiene varios edjemplns de este tipo,
intluyendo la investigacion de mercades v la técnica Delphi, con 1la
cual vya .=stamos familiarizados.En este cuadro hemos tratado de
preporcionar  un cuerpo  de informes basicns sobre los tipos
wrincipales de énicas e pronéstico.Algunas de las técnicas referidas
rh" zon cn realidad un solo métodn o modeln,sino una familia, por lo
tant~, ~3 pczible que nuestro cuadro no describa con precision todas
las rarfan+>5 de determirada técnica., ror lo gue su t=xto -debe



.

intermretarse como desscriptive dsl contextoe Fazico e cadla una cle

Timh:>n o3 Sueno e dragamns alago sobra ‘azs 2ztimacicnes que
m~antione =1 cuadrs Los estimadns de rostns son aproximadoz, coamo 1o
son 1oz del 1oz dse tiempo e computacién, las categorias de precicion
v lag atenorias de identificacién e punto critice.Les costos de
glagunos pr:cpdimientos Aapenden de 35i se va a utilizar de forma
rutinaria o =2 van a crear pira un c6lo prondstico.Y también dependen
‘le 51 tendrian que <ieterminarcse sus ponderaciones o témporalidades cada

vwez e T©2 haga nn pronostico; estd harad que los costos aumenten
s1mificat vamen*2.P2r» A= tcdas maneras, las cifras que presentamos
Terviran i quia gencral.,

ANALISTS ['E SERIES DE TTEMFO

Ectas con térnicas estadisticas que se utilizan ~uandoe se dispone
de da*oaz 12 varios afins respecto a un producto o linea d2 producto, v
tant2 las relaciones como !=23 tendencias son claras v relativamente

~atablet.

Darn a4 asunto no es tan sencillo como parece . Suele ser (dificil
caaTrraiy nravacciones basadas en datos poco elaborades ror aque los
1nlices v las tendencias no son inmediatamente evidentes; por PﬁPmpln.
hav wvece: oue estan mezclades con variaciones temporales., v guizis
izt srricnados por factores tales como 1ns efectos que a loarado una
riran  cammana  de  promocidén  de  ventas.Hav A4que activar losz  Adatos
rlaboraios antes de poder usarlos v ccemo mas frecuente Se hace esta
revisisan e3 haciendo analisis de series de tiempo.

Una serie de tiempo 3 un grupce de apuntes le datos, puestos en
rden  cronolégico; por enemplo, o1 volumen d2 ventas de cierto
rrofucto que determinada division ha loqrade cada mes durante afios.El
aralizsis e series de tiempo avyuda a identificar v explicar:

- Cualquier regularidad, o cualquier variacién sistematica, de la
serie de datns que se deba a temporalidad: "temporales' o periddicas.
- Los patrones ciclicos que se repiten cada dos o tres atioso mas.

- La tendencia de los <datos.

- Los indices de crecimiento de dichas tendencias.

—~



ADMTNISTRADOR, PRONQSTICADNMR Y SELECCION NE METODOS

iCual es la finalidad d=1 prondstico, cémo se va a usar?
- ZSstn determina la precisidén y potencia que se requiere de las
té-nicas, lo que a su vez gobierna la seleccion.Decidir 51 entrar en
1n negecio ¢ no, quizas no exida mds que un astimado bastante burdo
21 tamafo <del mercado, miesntraz que el prondstico que se prepare para
1nes presupusstales teondra aque ser muv preciso; consecuentemente las
2cnicas 1doneas para cada fin seran diferentes entre si.

T

Y 53 el pronostico va a establecer una norma contra ‘la cual se
mediry 2t rendimientn, 1l métode de prondstico no debe tomar en cuenta
Ilns  eventos especiales tales como promociones v otros medios
rmercadotécnicos, puests que esto e lleva ar~abo wnrecizamnete para
cambiar los patrones vy 1las normac histdéricas. v consecuentemente

formaran parte (el rendimiento que se va a valorar.
i

Tuands 1oz prondSsticos nna hacen mis que bosquejar ta forma que
tendra el fu*ura 2i la empresa no hace cambio significativo alguno de
Sus tacticas vy estrategias, no suelen ser suficientemente buenos para
ines de planifircacidon.Por ctro lado, 53 lo que la administracion
z2a 235 un pronoastico del efecto que puede tener sobre las ventas
Sterta estrateqia de rercadotecnia que Se ecta comentando, entonces la
~ecnica ~endra que ser lo suficientemente sofistirada como para tomar
cuenta esnecifica de las acciones y 'os eveontos especiales gque implica
Airkha estratecsia.

El rcuadro 1 muestra la forma en que el costo v la precision
aumentan <con la sofisticacién, v contiene la i{lustracidén de estas
factores contsra el costo correspondiente de los errores de
rrondstico, suponiendo ciertos factores generales.La técnica mas
snfisticada que podra justificarsée econdmicament sera la que caiga en
ta reaqi1dén donde las sumas e estos des costos sea minima.



TNEES TIPTS GENERALES

Crandd . 21 administracdor v el pronosticador havan formiladeo zu
oolcbvlema, 2l nronesticader sxtara en Situacion de jeiascionar oo
Tt {1y

Hiy tres ti1pn3 basicnss: a- tecnicas ~ualitativas, el aralisisz v
srovessran As geries dde tiempe, v o los madelos caucales BEYorrimeras

utrliza datos cualbitativoas  por ejemnto, la opinion de oz err2rtos)
e 1nfrrmes Jde eventes especiales el tipo que va mencionamnos, v puede
constierar e! pasacle, o hacer caso omiio de el . E} zequnidn,  al
contrario, e 2nfoca totalmente en los ratrones v cambios e patrones,
v azi se cenfia tatalmente en lorz rdatezs hitéricos.

o

E' torcera uzta infermacidn muv refipnada v especifica respecto a
laz relacicnes entre 2lementos del sistema v es !n suficientemente
poderrnza para tomar cuenta formal de los =2ventos v ronectar a estas
mediante ecuacicnes gie sirven para describir el fluin reneral del
prooucro.

. 21 52 carece Jde datons de ciertos tipes, al inicin es necesario
hacer suposiciones sobre2 aliunasz de las relacicones, v posteriormente
Prizcar prctas que iadiquen lo que esta oacurriendo, para r~on ellos
leterm-nar <1 lasc ocupolicinnes son correctas.Tipicamente, el modeln
“huzal 3e raviza continuamente a medida que se va disponiendo cada vez

mas 12 cohonecimizntoes respecte al sictema.

Examinanido otra vez en e! cuadro 1 de los tiprs mas comiunes de
nicas causales.Sequn e muestra, los modelos causales son los
meiores para pronosticar los puntos critices v para preparar  los
4dsticos a largo plazo. --



aslra 1. Comparacion del cento del preasztica en =1 c03%0 de impresién
232 un oronéstico & mediano olazo>, suron i endn disronibtlidad de datcs.




ORACULO DE DELFOS

El gran templo de Apolo (dios de las profecias asi como el mismo sol), localizado en Delfos.
al pie del monte Pamaso, en Grecia, fué famoso como un lugar donde los oraculos fueron
pronunciados por inspiracion divina de los sacerdotes. Estos oraculos ayudaron a modelar el

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

La pitonisa Pitia sentada sobre un tripode de oro, recibid los ruegos o deseos de manera oral
de los devotos. En un estado de trance ella emitia sonidos en respuesta a sus peticiones o
preguntas. Si bién Pitia supuestamente pronuncio oraculos mientras se analizaban los
agueros extraidos en cosas tales como el vuelo de los pajaros o la observacion de las
entraiias de un animal sacrificado. Ninguno entendio el significado de estos oraculos hasta
que estos fueron interpretados por un consejo de sacerdotes mucho mas tarde y usualmente

€n verso.

Lo que paso, actualmente puede-calificarse como una operacion de "acumulacion de ideas”

Ocultos por el humo del incienso y en un escenario apropiado los miembros del consejo
multidisciplinario de sacerdotes escuchaban cuidadosamente las blegarias y peticiones de los
creyentes. El consejo entonces acordaba bajo el pretexto de interpretar y traducir el oraculo
de Pitia en forma de versos, analizaba Ios datos y tomaba decisiones sobre ia mejor solucion
al problema que le fué presentado. Frecuentemente, cuando el consejo de ancianos carecia
de ciertos datos, enviaban espias para reunirlos y asi obtener mas informacion . El verso que

finalmente ellos pronunciaban indicaba el procedimiento de soluciéon optima.

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

[a—

Identificar todas las soluciones posibles

o

. Seleccionar la mejor solucion.

. Comunicarselo al usvario

L)
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DIAGRAMA DE PROCESO DEL ORACULO DE DELFOS

CONSTRUCCION DEL
MODELO POR EL
CONSEJO

TODAS LAS
—{ AL TERNATIVAS
DISPONIBLES

INICIO — = PROBLEMA

PITIA OYE LAS PETICIONES
Y PREGUNTAS -

DECLARACIONES
ININTELIGIBLES

OPTIMIZACION
REALIZADA POR EL
CONSEJO

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

SELECCION
DE
SOLUCIONES

COMPOSICION DEL
POEMA PARA
COMUNICARSE CON
EL CLIENTE

PROCESO DE PERCEPCION
DE ORACULOS DIVINOS A
PARTIR DE LOS AGUEROS

MANIFESTADOS
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INTRODUCCION A LOS SISTEMAS DE PRONOSTICOS

Nuestro propbsito es presentar métodos para usarlos en sistemas de pronéstl_
cos que de manera rutinaria pronostican velores de varlables impartantes den_
tro del proceso de toma de decisiones.

En esta parte se describirén ls naturaleze y uso de las técnicas mas impor_
tentes. Se presentarin algunos aspectos cuslitativos y cuentitativos pars de_
sarroller sistemas de pronfsticos, su naturaleza y usos.

NATURALEZA ¥ USD DE LOS PRONOSTICDS

Frecuentemente se oyen opiniones sobre la naturaleza y la importencis de los
pronfasticos en el proceso de toma de decisiones. Esto no es raro dada la efec
tivided final dependiente de la natursleza de uns sucesifin de eventos posible
mente presentes, posteriores a le decisidn tomada. La habilidad pars predecir
los aspectoe no controlables de estos eventos surgidos entes de la toma de de
cisiones deberfin permitir une seleccifn mejorade sobre la cual debemos tomee
o seguir. Por esta razén, la arganizacién se apoya en los resultados de 1
pronfsticos pare la plenescifin y control de las operaciones de un sistema em_
preserial estandar.

Los pronfsticos son de gran utilided en situaciones tsles comn:

1) Planeacifn de la Produccifn
2) Planeacifin Financiera

3) Planeacifin de Instalaciones
L) Control de procesos

5) Otros.

El propfsito de un pronfstico es reducir el riesga en le toma de decisiones,

los pronfsticaos son ususlmente inexactos y la magnitud de los errores de pro
nbsticos depende del procedimiento o método utilizado

[> 5



METODOS DE ELABORACION.

B8&sicemente son dos loe enfoques de elsborscién de pronfsticos: Cuslitativos
y cuentitativos. Los métodos cualitativos sén importantes cuando no se cuen_
ta con informacién histSrica, scbre todo en cesos de nuevos productos. Los
métodos cuslitativos son subjetivos y de criterioc., Estos incluyen el mé todo
" de relacién de factores, opiniones expertss y la técnice Delphi. Por otra par
te, iﬁs métodos cuantitativos utilizan informacifn histbrica, el objetivo =s
estudiar los acontecimientos pesados para comprender mejor la estructure fun_
demental de la informacifn y de eata forms proporcionar los medios necesarios
pars predecir las ocurrencias futuras,
Los métodos cuantitativos se pueden dividir en dos tipos: a) Series de Tiempo
y b) Modelos Causales.
Los modelos csusales influyen ls determinecifin de factores que se relacionan
con le variable a predecir, incluyen modelos de regresibn miltiple con varia_
bles retrmszades, modelos econométricos, sndlisis de indicedores edelantados,
indices de difusifin y otros barémetros econométricos. Por ota parte, los métp
dos de series de tiempo, incluyen la proyeccidn de valores futuros de una vg -
riable, basada completsmente en observaciones pasadas y presentes de esta.

SERIE DE TIEMPO,

Una aerie de tiempo es un grupo de datos cuantitativos pue se obtienen en pe_
riodos regulares. For ejemplo: los precios de cierre dimrios de una accibn en
perticular en ls cese de bolsa, los ceamblos semensles en el porcenteje de ven
tas de un negocio, la publicacifin mensuasl del indice de precios sl consumidor,
los informes mensuales sobre exportacifnes, inflacifn mensual, etc.

O83ETIVOS DEL ANALISIS DE SERIES DE TIEMPOD.

La suposicibn bésica scbre la que se fundamente el snflisis de las series de

tiempoc es que los factores que han influldo en el pasado y en el presente so_

bre los patrones de la actividad economica, continuarén haciendolo en forma
mas m.menas similar en el futuro. Por lo tanto, les principeles metes en el
enfliasis de series de tiempo es identificer y aisler estos fectores influyen_
tes para fines de prediccifn asf{ como pleneacifn y control gerenclel.

24



FACTORES COMPONENTES DEL MODELO MULTIPLICATIVO DE SERIES DE TIEMPD,

El modelo es:

es la tendencla
es la ciclicidaed
es la Irreqularidad

donde:

m - 0 -

es la estaclionalidad

AJUSTE DE TENDENCIAS.

Es el fector componente mas estudiado de una serie de tlempo. La tendencia se
estudia para fines de predicclbn; es decir, o se desea estudiar la tendencis
directamente como una ayuda para hacer proyecciones de pranésticoe a medio y
largo plazo, o se desea tan solo aislar y después eliminar la influencla =~ -
sus efectos sobre el modelo de la serie de tiempo, como una guia para la .
boracibn de prondsticos a corto plaza., Para ver el comportamiento de una se_
rie de tiempo es recomendable hacer uns gréfice, si su tendencis es de tipo -
lineel, los métodos de fijacifn de la tendencla sén: &) método de minimos cug
drados y b) el método de doble suavizemiento exponencisl o el de doble prome
dio mévil. Para el ceso de una tendencia no lineal ( 2‘“I grado al menos ), los
métodos usados son el los minimos cuadrados y el de triple suavizesmiento expo_
nencial,

AJUSTE Y PRONOSTICO DE TENDENCIAS LINEALES

Por el método de minimos cuadrades, se puede ajustar & una linea rects de la
forma:

\jA.: rOo + I’;l X

A A
de manera gue los valores de los parametros bo v 6;, minimicen la suy_

ma de los errores cusdrfticos de los pronfsticos. £s decir:

S (%=9)7 = minime

“3



se puere demostrar que:

b= 2 1, =700
dnnde;A " . .
S{v =n _Z't:.fﬂ; - (E}&\ (E'\jd)
n 2 " 2
Su=ndti- (16
Ejemplo:

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

Afia Impuestos Pagados
1967 20.0
1968 22.8
1969 24,3
1970 18.8
1971 28.3
1972 30.4
1973 35.8
1974 31.6
1975 35.7
1976 7.2
1977 55.0
1978 63,2
1979 66.3
1980 57.7
1981 62.8
1982 60.8
1983 4.6
1984 83.9
1985 96. b
1986 102.8

/£



1) Graficar los datos

2) Ajustar una linea de tendencia y trazar su grifica

3) ¢ Cual fué el crecimiento enuel de los pagos ?

4) Determinar las relstivss ciclicas irreguleres para los datos y trezar los
resultados en una gréfica.

Descomposicifén de Series de Tiempo.

(

En algunos cesos los ingenieros, los economistas y /o disefiadores de pronfsti_
cos para negocios tienen la necesidad de estudiar a la tendencia con el fin \
de poder eliminar sus efectos de influencis en el modelo clésico multiplica_
tivo y ss{, proporcionar ls estructura para la elaborascidn de presupuestos a
corto pleazo de la actividad general del negoclo.El procedimiento de aislar y
eliminar de los datos un factor componente se le llama descompasicifn de sertie
de tlempo.

S
Sea )4( el valor pronosticado

Para cuslguler af'i::‘ < ’ T,i es la componente de tendencls. T.{ es eg_
timado mediante )ﬂi por lo tanto, del modelo general.
Y" = T.t ' C.i ! I{
luego ;! |

Y: | _Tii '(ii : ]ji C.»I;
7 7. :

es la relativa ciclica-irregulsr.

i

o

/7



AJUSTE DE TENDENCIA POLINOMIAL

Sea el modelo de la forma:

oy

Y= Do aBox o b X% o b, %

N

bo "'es la ordenada al origen
A
b] efecto 1ineal estimada sobre VY

‘EP efecto no lineel estimado sobre Y

Aplicandoc el método de los minimos cuadrados, oe puede demostrar gue pera es_
timar los valores de los parémetros b. ; b, 5 bp es necesario resol_
ver el sigulente sistems de ecuaclones normeles:

2. Yi = Yl%“"' Elzxi + TozEXf-f-..+ ,l:‘)?i. Xf
Txid = b X+ b TXE + 5, TN e B T X

ZXE‘J,;:'L.,Y.X}&,Y_X} v b TXY 4w L‘,Fi.x:"-

Y x? RSO0 T 1% SANT e 15 S LbEx

Ejemplo:

Los datos de le sigulente tabla representan los ingrescs por venta de pasajes:
obtenidos por une empresa transportista.

Afio 1969 1370 1971 1972 1973 197% 1975 1976 1977 1978 1979

Ingresos .05 1.10 1.18 1.35 1.43 1.55 1.61 1.70 1,91 2.25 2.u8

Afa 1980 1981 1982 1983 1984 1585 1986
Ingreauﬂ '4050 3.3 3.75 3.83 3.68 3.5 3:2

/7



1) Graficer los datoe

2) Ajustar a un modelo de tendencia no lineel de segundo grado.

3) Ajustar 8 un modelo de tendencia exponencial.

4) Para el modelo de tendencia exponencislé cuasl ha sido el crecimiento anuel
en ingresos por vents de pasajes durante los 18 afos 7.

/9 #



PROMEDIO MOVIL SIMPLE PARA UN PROCESD CONSTANTE.
-y
. 2
Sea: Xt:‘.')'i'ft ; f{.NN(O,O‘)

y un conjunto de puntos: Xy, Xa, ..., Xt

Aplicando el criterio de minimos cusdresdos se tiene:

G - SEC = 'g—_ ( x{_i‘,)" calculando ?—-—G--;-
) 1= ‘D b

e igualando a cerc:

T
_:_)._.G;—-_Z i(Xt—B):O s th=Tg
2b t=1 t=1

-
Asf, %: Eﬂ.lx t : T es el n(mero de periocdos.
T
A
Si b cembia ligersmente con el tiempo, sea le darf mas peso s las cbservs
ciones mas récientes, con un peso JI\T 8 cada una de ellas.

As!, suponiendo que ee tienen N puntos o datos histéiricos:
N

g X

Xr)x'f.q,"'le-M*l s b: = . = Nl-l-
N

En el qu¢e My es el promedic movil al final del periodo T,

El pronfstico pesrs cuslquier periodo futurc ¢ es:

Moy =23t (Xes Xougvo: b Xoon) = Xro

N

donde,

X=Xy
MT:MT_‘-{- T'NTN

25 .



£ jemplo:

Los datos de la sigulente tabla ( 1 ) son datos histéricos sobre la demanda ds
termostftos, De la gréfice respectiva, se observl que no hay tendencia signi_
ficativa o un comportamiento ciclico, por lo cusl, se supondrf un procesoc cons
tante. Usando un promedio movil con periodo de seis semanas se tiene:

M 150 + 222 + 248 + 21 + 226 + 239

6 - = 218. 17
e

El pronfistico para un periodo futuro es :

Xv( 6) = 218.17

A 2



Ejemplo 1. Los siguientes datos, representan la demanda
histérica de termestatos:

Periodo Demanda Periodo Demanda
T X T XT
1 158 34 285
2 222 35 251
3 248 36 248
4 216 37 222
5 226 38 135
3 239 39 337
7 206 40 235
8 178 41 225
9 169 42 282
10 177 43 302
11 290 44 391
12 245 45 261
13 318 46 315
14 158 47 231
15 274 48 231
16, 255 49 263
17 191 50 177
18 244 51 270
18 109 52 169
20 185 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 €3 224
31 134 &4 262
32 224 05 200
33 316
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PROMEDIO MOVIL CON TENDENCIA LINEAL

A A A
Sea: ><~l::"'bl"’"lglt.»Ee 1

modeln de tendencis linesl.

'y Beat M_g.'z) - Me +Mroy + -4 MT"‘“" doble promedio movil.

N

° 2 (2) M;-Mr.u
M(T) _ N\T-l . T N

por otro lado:

E(ma) = & (ReeXrae e Xronss )

E(MT) T-—h 3 E-(XT)-\-—E(X,T_,\ R E(xr-m—n)‘}

N=-}) ¢
b,

E(Mmy) = b, r b, T - %

-t P
H -,:I—E- b,_ es una holgura

E(MT)=E(XT)*&%LZ (<)

pars E(Nl‘;ﬂ) = gu"‘LzT"(N'D g"' (o)

A A
resaolviendo el sistemsa pars b' 'y b-z se tiene:

]

A

b, = 2Mr - M- LT
- 2 {2)

by = 5=, [Me- My

El estimador de la observecifin en el periedo T es:

XT:: ,* E.,_(T)
- 2L Mc- M(—:)



El pronfistico para—un periodo 11r15 se obtiene por medio de una extrapole_
cién de 1a tendencis (  pericdos futuros usendo:

X (T) = X, + b, T,

y en funcifn de promedios mbviles queda como: 2 (1))
Xl T) = 2 Mp - 8P 2 () (Mo Ms

Ejeup;o:

A continuacifn se muestran las ventas de una revists semanal muy famosa
( " El1 Tameme " ), tabla 2. Observendo su gréfics se nota una tendencis linesl.
El pronfstico se hace el final del perlodo T .

Pare (=1 y N= 5 , X(9 = 7
i,a(q) =2M°"’M?)+'(-§T.)(Mr'“1-h))
Xlg(q) = 2(45.6)- 4689~ é(qs_é_qé_gq)
X, .(2) =43.99

Haciendolo sucesivamente se tiene la sigulente tabla y ls respectiva gréfica.

o5 s



Ejemple 2. A continuacién se muestran las ventas de una
revista semanal (" El Tameme"}:

Semana Ventas Semana Ventas
T X7 T X7
1 35 34 72
2 16 35 67
3 51 36 67
4 46 37 64
5 48 38 50
6 51 39 83
7 46 40 o7
8 42 41 66
9 41 42 76

10 43 43 79
11 61 44 G4
12 55 45 74
13 67 46 83
14 42 47 70
15 6l 48 70
16 58 49 76
17 49 50 . 63
18 58 51 78
19 43 52 63
20 51 53 o4
21 60 54 16
22 58 55 82
23 48 56 83
24 59 57 70
25 51 583 90
2% 66 59 82
27 64 60 74
28 53 o ol 79
29 72 62 79
30 64 63 77
31 54 64 84
32 ol 65 74
33 77

Usando un promedic mévil de tamafic cinco, pronosticar para
un periodo futuro, graficar los datos histdricos, 1los
prondsticos y evaluar el medelo,
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SUAVIZAMIENTO EXPONENCIAL PARA UN PROCESO CORSTANTE

Sea: Xt: 19+ f-{: . E,&A.N(o)ég)

le demands histérica es: X,; ,6 X2, ..., X¢
N
b es la demsnda esperads en cuslquier periodo. Al final del periodo
(T-I\ es:

B (T-)

X £ es8 la demanda del pericdo actual ( velor sctusl ).

El error del pronbstico es:
¢(r) =Xt - b(T-Y

R A
S1 < es la fraccibn del error de pronfstico deseado, donde: O S X £ |
El nuevo estimador de la demands es:

’);(1-) = Q(T—\)+d[XT*L(T")] J L(T). = ST

e
sl 5(1)=97,entnme la expresifin anterior quede comn:

5"1- = S-r-.-t- 4 (XT‘ST-l)

DS = K Xy + O1-x)S 1,

en el que le (ltima expresiofi es conocide como modelo de suavizamiento expo_
nencisl

A o tambifn se le conoce como la constante de suavizemiento.

El pronfstico de la demanda es:

XT&-Z(T) = ST

—5
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Propiededes del Suavizsmiento Exponenciel Simple.

Dado que: ST’ = « XT +(|‘°()S1-_|
Tembibn: S o= X Xt t+ (1-) [°< Xy '\‘(\-"‘)S'r'-'z‘]

St = & Xy ¢+ xC-) Xy + (1= 'S1_;

Continuando de manera recursiva se tiene:

T-1 T
K |.-‘N) f;
_ _ + o
o o ) (=) Xy
K=o
Es importante definir el valor de <X para poder pronosticar algln vslor y

sus posibles cambios.
Se puade demoatrer que:

2
X = N=+1

En genersl se recomiendas gue:

0.6 2 o % 0.306

ety

Ejemplo:

Los siguientes datos se refieren s ventas de muebles ( escritorios ). Por
varios afios se hs observado que la demanda es relativamente estahlnf’tns pri_
meros dos ofion de ventas, el comportamiento de 1la serie muestrs un proceso
constanta. Dado un %:=.0lcalcllese el prondetico para un periodo futurc.

En este caso, Su se obtiene de la demanda promedio de los dos primeros sfios.
Considerando el QOltimo dis de Diciembre de 1976 como el origen de tiempo @
timsne: '

el pronfstico psrs el periodo 1 ( Enero de 1977 ), calculedo en el tiempo 0,

| ;(‘(0) — Se =393 5 Xowz = 393

21(') =9, :o.\(335)+ 0.9 (393)
=386.7 : X2(1) = 387

L9 £



Continuando de la misma maners, se tlene la siguiente tabla y gréfics Tespec
tiva,



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

Ano Mes Ventas Afio Mes Ventas
XT X
1975 E 423 1977 E 330
F 403 F 410
M 474 M . 408
A 451 A 514
My 465 My 402
J 445 J 34.
Jl 459 Jl 435
Ag 325 Ag 419
) 365 S 374
0 331 0 415
N 376 N 451
D . 331 D 333
1976 E 350 E 386
F 400 F 408
M 470 M 333
A 311 A 463
My 395 My 432
J 333 J 419
Jl 452 J1 329
Ag 414 Ag 392
S 310 S 385
0 341 0 421
N 433 N 430
D 378 D 443
Usar un factor de suavizamiento A = (.01 para pronosticar un
periodo futuro. Graficar los datos histodoricos y los

prondésticos. Evaluar el modelo.
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SUAVIZAMIENTO EXPONENCIAL CON TENDENCIA

Sea: Xt:?)|+;2‘£ -+ ft

y el modelo de tendencia lineal es: .

A
e [tht] = b, + bz‘t
Sea S-r el modelo de suavizemiento exponencial simple, donde:

S-r = XT + (l"’l)ST-l

(2)
y sea ST el suavizamiento exponenclal dobla, donde:

S = «S; + Ci-«) S

Se puede demostrar que:

%2: %(ST-S;Q)) . Bz 1-d

b, = 2Sr-Sr -T2 (5:-5:)

A ) o "
en el que bl es la ordenads al origen iniciel.

51 el origen 1o conaideramos a; final del periodo T, entonces la intercepcifn

E(Xr)
es decir: A .
E(x'r) = b, + ba t .
pars el nuevo origen, E(}(T\ - 5.(7) = X

A

o a,('l'3 "-‘-LH“"E:,T



Sustituyendo en X € y extrapolando le tendencla T periodos futuros,
el modelo de pronfatico es:

)(T*_(‘T) =(2 + %‘7) St - (l+'i;3—‘) Sfrz)

para el origen inicisl

)?T*_(CT) =%, (1) + (T+7) ba(T)

pare el nuevo origen

Pars ei nuevo origen =l modelo de pronfeticos es:
X 4T)=di (7Y + ThaAT)

NStese que el recorrido del origen no afecta a la pendiente, solo se ve afec
tads le intercepcibn.

€2)
Para las condiciones iniciales, 5° v So deben conoc‘srse pre,v\i.alunta.
Usualmente estas condiciones son obtenidas & partir de 6, ¥ b,_ del mo__
delo de regresifn lineal.

Se puede demostrar que:

S, = L, (o) - %bg“})
Py Ve 20,
S = b,(0) - 2 & 5L
en el que: @_—_l-o( ’:‘:1(0) - 2 v %2(0) = B

que son parfémetros de} modelo de regresifin lineal simple.
" Ejemplo:

Los datos muestran ventas de flltros para autos. En base m 1la gréfica de los
datos histfiricos, se observa que le serie de tiempo tiene un comportamiento
con tendencia de la forme: o

X{: — 27500+ fo.88 &

£l modelo anterior se obtuvo con los detos de los dos primercs afios. en el
que el origen es al inicio del afio 1975. Si el origen es 8l final del afio 1976,
entonces la intercepcifin sstimada es: -

A= 235+ 10.88(24) = 5212 - b, =10.58 : 4=0.l
vy el modelo en este origen es; Xé = 536.12 + 10.88 ¢

37 <



(2)
Calculo de So Y o

Considerendo sl principioc da 1975 como el origen.

Se =275-9 ‘(1088)-—1??08
S _ z275-72 (83)(10.88) = 79./6

Qti
Cunniderandn al . final de 1976, =24

R=275+00.88)24 = 536.12 | b, =/0.88 : «=0.1
50—53612—0_‘1(.033) 438.2

5” 536.1z - 'z(°")(1 .88) = 340.28

Rs{, suavizando estos restfl"t'adoa secuencialmente para los meaes hsata llegar

al 24 de los datoa histdricos, se tiene:

S2y = 436.09 : S P - 34/ 72

€s decir; los valores anteriores se celcularon considerende al principio de
1975 como el origen,

~ Usando los resultados anteriorss se cbtiene la siguiente funcich de extras,
" eciébn.

. .

0) — 0.} - 9_‘__’_2 5(2)
Xf()_(2+ﬁ?)so (1+ =2 ) S,
Xo(;’% = 530.41 t+ /0.-487

Los pronfisticos para los primeros tres meses de 1977 son:

X,(0) = 530,41 +10. 48(1) - 540.89 = 54/
x,_(o) §30.41 +/o#s(z) = 551.37 == 56/

n:)(3(o) 530.41+/0-¥8(3) = 55/35 562

Suponiendo que en Enerp de 1977, X&=538 entonces,

G, =0.1(538) «+09(43¢.09) = g4¢.2¢
v 43(2)_0;(4‘{(2(,)+o‘l(3‘ﬂ 77) = 352,22

f( 1-(2'#'0“'2)(‘”629) (lfomr)(;sz 22)
1+

)2”,2 - 540.34 +(9.45 < >i2" 590.3¢410.45(1)
' X, = 53/ a5

&



Los pronfsticos calculedos que se encuentran en la eiguiente tabla se de_
sarrollaron tomando s

30:438 , Sin=3‘/o.73 , K= 0./

con el origen recorridoc a fineles de 1976,

S &



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

Ao Mes Periodo Ventas Afo Mes Periodo Vventas
) T X7 T X
1975 E 1 317 1977 E 1 538
F 2 194 13 2 570
M 3 312 M 3 600
A 4 316 A 4 565
My 5 322 My 5 485
J © 334 J 6 604
Jl 7 317 J1 7 527
Ag 8 356 Ag 8 603
) 9 428 5 9 604
0 10 411 Q 10 780
N 11 494 N 11 714
D 12 412 D 12 653
1976 E 13 460 1978 E 13 er”
F 14 395 F 14 oy
M 15 392 M 15 - 680
A 16 447 A 16 673
My 17 452 My 17 613
J 18 571 J 13 744
Jl 19 517 Ji 19 718
Ag 20 397 Ag 20 767
S 21 410 ) 21 728
o) 22 579_ 0 2 793
N 23 473 N 23 126
D 24 558 D 24 777

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

=y
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CAPITULO I

CONCEPTOS DE CONTROL DE INVENTARIOS

INTRODUCCION

Ya desde tiempos remotos, cuando el hombre se dio cuenta de que no
siempre era posible obtener los articulos que necesitaba en el
momento en que surgia dicha necesidad, concibié 1la idea de
aprovisionarse de agquellos articulos gque 1le resultaran mas
indispensables, por ejemplo, tal vez, agua y alimentos. Seguramente
también pensd en la posibilidad de conservar tanto como le fuera
posible sin tomar en consideracién lo que realmente gastaria. Tal
vez fue esa la primera y mas rudimentaria expresién de un
inventario, que se ha venido afinando a través del tiempo.

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

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

Antes de tratar de plantear. o resolver algin prcoblema de
inventarios, se necesita tener conocimiento de ciertos conceptos
basicos de la teoria de inventarios.

El objetivo de este capitulo, es proporcionar este conocimiento, y
para lograrlo, se presentan primero, algunos antecedentes de la
teoria de inventarios y ciertas definiciones bésicas, gque nos
permitan, en segquida, identificar claramente, las funciones de un
inventario. A continuacién se revisan los objetivos del control de
inventarios, y finalmente, se analizan los costos involucrados
dentro de un sistema de inventarios.



1.1 RESENA HISTORICA DE LA TEORIA DE INVENTARIOS

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

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

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

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

La mayoria de los miedos patoldégicos a los cuales se refiere
Whitin, datan de 1920 - 1921, cuando se reconocidé la primera
"depresién de inventario; causd, en su momento, un fendmeno
cominmente conocido como "hand-to-mouth buying" {(compra de la mano
a la boca) en la economia americana {McGill, 1927). Como el nombre
"lo sugiere, durante esta depresién, se hizo mucho énfasis en la
necesidad de conseguir tasas rdpidas de retorno de los inventarios,
entendiéndose como tasa de retorno de un inventario, -el cociente

ventas anuales & uso (en costo)

retorno del inventario = . : -
Iinventario promedio (en §)

Algunos administradores sobre-reaccionaron tratando de conseguir
inventarios cercanos a cero, con resultados desastrosos. La alta
gerencia en muchas empresas ha revertido completamente su actitud



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

Las altas tasas de inflacién, que se hicieron comunes en los 70's,
en la economia mundial, alteraron permanentemente los pasados
patrones de gasto de las personas, las empresas y los gobiernos. A
finales de los 70’'s la tasa de interés principal ( la pagada a los
mas 1mportantes prestamistas) habia sobrepasado, en algunos paises
tales como Canadd, el 20% anual. Se hicieron comunes tasas
estratosféricas en paises poco desarrcllados.

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

La mayoria de los administradores, hoy en dia, reconocen la
importancia de balancear las ventajas y desventajas de llevar
inventarios. S8in: embargo, algunos de los antiguos miedos  aun
persisten. Como expresd algin el presidente de una compafiia:

"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
apuflalar".

Pero balanceando las ventajas y desventajas de la inversidn en
inventario en el futuro puede no ser tan simple como en el pasado.
En 1980 la industria automotriz japonesa superd a la de los Estados
Unidos. La Toyota se convirtié en el segundo productor mids grande
del mundo. Vendidé mas automéviles-que toda la industria del Reino
Unido, y las ventas japonesas sobrepasaron a las de Francia en
Francophone Africa. Los sistemas japoneses de planeacidén de la
produccidn, la administracién de los inventarios, y el disefio
organizacional fueron acreditados como las estrategias principales
para lograr esta asombrosa hazafia. E1 japonés ha demostradoc una
debilidad en 1la aproximacién occidental a la administracién
estratégica, reconocida anteriormente por Skinner (1969):

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

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

Lo que ha sucedido es ahora légicamente obvio. Los sistemas de
decisién 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 produccién. E1 control de 1los
dinventarios, la planeacién de la produccién, y la estrategia
corporativa, estdn muy relacionadas.

1.2 DEFINICIONES BASICAS

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

Qué es un modelo ?

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

Qué es el control de inventarios ?

|
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Empezaremos por decir que un modelo es una abstraccidén de una
situacién real, gque se hace con el fin de simplificar el estudio de
dicha realidad, pero gque debe recopilar 1las principales
caracteristicas de ella.

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

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

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

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

- Matematicos: Deterministas
Probabilistas

- No matematicos.

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

En relacidén con el <concepto de inventario, una definicidn
generalizada es la siguiente:

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

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

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



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

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

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

* Tipo de Oferta: Determinista o estocéstica.

* Horizonte de Planeaciédn: Un periodo, varios periodos & bien
un nimero infinito de periodos.

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

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

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

* Politica de Operacién del Inventario: Revisidén continua,
revisidén periddica.

1.2 FUNCIONES DE LOS INVENTARIOS

En la seccidn anterior, se dijo gque un inventario es un sistema
regulador entre los procesos de oferta y demanda. Esta definicién
sugiere que un inventario existe porque los procesos de oferta y
demanda difieren en las tasas en las cuales, proveen © reguieren
existencias. Por ello, cualquier propésito significativo para su
existencia estard basado en el deseo o la necesidad de que estas
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dos tasas difieran.

Se puede decir entonces, que el papel principal de un inventario en
la industria, es servir como un amortiguador, acoplando estados
sucesivos de produccién y distribucién, con el fin de lograr mayor
eficiencia. Un papel secundario. es servir como proteccidn contra
aumentos de precics y fluctuaciones en demandas.

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

1) Suavizar las Operaciones de una empresa

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

.2) Explotacidén del Mercado

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

3) Proteccidn contra déficit dé'material

Al enfrentarnos a las fluctuaciones 1mpredec1bles 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 1os clientes, interrupcidén en las operaciones, etc.
Un 1inventario es un "seguro" contra dicha situacién. La
necesidad de la existencia de tales inventarios aumenta de
acuerdo al crecimiento de las fluctuaciones, y al tiempo que
transcurre entre una fluctuacién aleatoria y su compensacion.



4)

1.3

Economias de escala

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

Control Economico

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

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

e

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 gquisiera estar preparado para
atender los pedidos de sus clientes lo mas pronto. posible, por

lo que le gustaria tener en existencia una cantidad suficiente
de productos terminados, o bien, de material para producir
rédpidamente los articulos regueridos.

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

+ El departamento de compras gquiere obtener los mejores precios
de compra. Por ello prefiere hacer pocos pedidos grandes en
lugar de muchos pequefios. Ademds estd interesado en constituir
inventarios en prevencién de alzas en los precios y escasez en
el mercado.

+ E1_departamento de Finanzags desearia minimizar todas las
formas de invertir en inventarios por el costo de capital y
los efectos negativos que tienen los inventarios grandes en
los activos.

+ El departamento de personal y relaciones industriales
considera adecuada la creacidén de un inventario durante la

época de baja demanda y estabilizar asi el nivel de empleados,
evitando despidos y una fuerte rotacidn de perscnal.

+ El1 departamento de ingenieria prefiere minimizar 1los
inventarios puesto que no se aplazarian demasiado los cambios

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

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

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



1.4 COSTOS EN UN INVENTARIOQ

La funcidédn de un inventario se puede expresar, de manera resumida,
.como "evitar los costos asociados con el hecho de no mantener
ningin inventario". Sabemos que el mantener un inventario tiene un
costo, sin embargo, se intenta que dichos costos sean menores que
aguellos 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 gue se incurre por el
simple hecho de hacer un pedido. En ocasiones se incrementan
por realizar muchos pedidos pequefios en un mismo periode de
tiempo, en lugar de unos cuantos grandes. En Ordenes de
compra, estos costos pueden tomar la forma de cargos por
flete, o la carencia de descuentos por cantidad. Para O6rdenes
de venta o produccidén estos costos se pueden reflejar en
reparaciones adicionales de las miquinas, y posiblemente de
también de arranque y de materiales.Por otro lado, tanto si se
compra como si se vende o se produce, las &érdenes adicionales
crean costos por papelecs adicionales, inspeccidén vy
adquisicién de materiales. ‘

+ Costos por llevar inventario: Estos costos empiezan con la
inversién. El dinero invertido en la adquisicién de
materiales, estd exento de producir alguna ganancia. Esto
resulta en un costo de oportunidad, que es normalmente
expresado como un porcentaje de la inversidn, y aungque no
existe un acuerdo sobre el valor apropiadc de dicho
porcentaje, al parecer los mas significativos en este rubro,
son los costos de capital. Los inventarios grandes traen
consigo costos adicionales por manejo, obsolecencia vy
deterioro de los articulos en inventario, renta de almacenes,
etc.

+ Costos por déficit: Cuando se agota la existencia, las
demandas no pueden ser satisfechas por el inventario, y esto
tiene consecuencias tales como la pérdida probable de clientes
y ventas, costos adicicnales por tramites excesivos para
procesar la reorden, y tal vez, penalizaciones por el retraso.
Asimismo, se debe considerar un costo asociado a la
interrupcién de la produccién, 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 mas elevados, en el caso en
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gue la produccidn sea externa. Si el producto fuera producido
en la misma empresa, se generarian costos por tiempo extra.

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

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

11



CAPITULO 2

MODELOS BASICOS

INTRODUCCION

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

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

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

12



2.1 CONCEPTOS GENERALES

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

Un problema de inventario involucra la formulacién. de reglas de
decisidn gque responden a:

- ¢ cudndo es necesario efectuar un pedido ?,
- ¢ cuadnto se debe ocrdenar ?,

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

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

a) Patrén de demanda. '

b) Patrén de oferta.

c) Restricciones de operaciédn.

4d) Mecanismo de decisién o politica de pedidos.

‘e) Costo total del inventario.

13



Restricciones Politicas de
del sistema pedido

Infraestructura
fisica del

almacenamiento

Patron de demanda

Patron de oferta ]
Costo de
operacion

Fig 2.1 Los componentes del sistema de inventario.

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

a)

b)

c)

d)

e)

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

Oferta: Es la parte controlable del sistema de inventarios
y queda determinada por:
tamafic del pedido. )

tamafio del ciclo de los niveles de inventario.
nivel miximo de inventario.

nHo
!

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

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

Costo de ipventario: 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 tlempo,

14



SOOIl :

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

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

1) Costc por ordenar, por unidad de tiempo.

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

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

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

Es importante notar gque también en este costo exliste una
suposicién de linealidad, asi como tener presente gque sus
unidades son {Unidades monetarias/unidad de tiempo].

3) Costo por déficit por unidad de tiempo.

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

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

4) Compra ( o costo de produccidén ) de articulos por unidad de
tiempo.

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

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

o bien (en el caso determinista),

15



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

CIN = £(I,) + E(I) + E(y)

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

2.2 MODELOS DETERMINISTAS

En el caso de modelos de inventarioc con demanda determinista, se
distinguen cuatro modelos clisicos que corresponden a cuatro

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

Caso 1: Sin produccién y sin déficit.

Caso 2: Con produccién sin déficit.

Caso 3: Sin produccidn y con déficit.

e

Caso _4: Con produccién y con déficit.

MODELO SIN PRODUCCION Y SIN DEFICIT.

En este modelo se parte de los siguientes supuestos:

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

2) El tiempo de entrega de los pedidos es cero.
3) No se permite gue exista déficit.
4) Los costos son conocidos:

x costo por ordenar ( u. m.)
Cc = costo por comprar articulos, en u. m. por articulo.

. | 16



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

5} El tamafio del pedido es fijo, e igual a Q unidades.

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

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

Nivel de
almacenamiento

T T T |

Fig 2.2 Inventario en el modelo sin produccidédn y sin déficit

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

Costo por periodo:

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

Costo total por unidad de tiempo:

17



_ CP
CT(Q) = T
o)
=k + cQ +
kd , ho cd
Q

Utilizando métodos de Cédlculo Diferencial, se puede minimizar
esta funcidén y se obtiene que los valores Optimos para el tamano
del pedido, el tamafio del pericdo, y el costo total, son los
siguientes:

. _ 1 2ka
 "NTm
- | 2k
T \ md

MODELO CON PRODUCCION Y SIN DEFICIT.

Las suposiciones de este modelo son las siguientes:

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

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

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

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

unidades de tiempo, y en &1 se pueden reconccer dos partes:
T, es el tiempo durante el cual existe produccién.

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

18



5) El tamano del pedido es fijo e igual a Q unidades.
6) No se permite déficit.
7) Los costos son conocidos:
c= costo de produccidén de un articulc (u. m.).
h= costo por almacenamiento de un articulo por unidad de
tiempo (u. m. / unidad de tiempo) .
k= costo por iniciar la produccidén (u. m.}.

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

Nivel| de
atmacenami= 1o

5-dt

[a-djt

Tiempo

I T |

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

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

Costo por periodo:

CP =k + cQ + h(%)'r
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Costo promedio:

cT(Q) = &EB

T .
._l.(_g+h_(_§.)+cd
Q 2

Se puede observar que existen las siguientes relaciones basicas

entre los parametros del sistema:
Q=qT|1 Q=dTl S=(Q'd)T;

de donde se obtiene que

s=(q-d)—°=(1——)9

=

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

Costo promedio:

2 -0

costo por ordenar por unidad por u. de tiempo

CT (Q)

I

+ costo por almacenamiento por u. de tiempo

+ costo de producciédn por u. de tiempo.

y los valores 6ptimos para el tamafio del pedido, la longitud del
periodo y el costo total son:

20



MODELO CON DEFICIT Y SIN PRODUCCION

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

Nivel de

inventario
TS

Q

T =-sid
Tiempo
—T = 5/d—s
.lh. S—
T

Fig 2.4 Inventario en el modelo sin produccidn y con déficit.
Las suposiciones béasicas de este modelo, se relaciconan a
continuacién:

1) La demanda 4 es una constante conocida, y sus unidades son
nimero de articulos / u. de tiempo.

2} Se tiene una capacidad mdxima de inventario fija e igual a §
articulos.

3) Aunque estd permitide tener un déficit, el nivel méximo
permitido para €l es s unidades.

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

5) El tamafio del periodo es T unidades de tiempo.
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&) Los costos son fijos y conocidos:
k = costo por ordenar (por pedido).
¢ = costo por articulo (u. m. / art.).
h = costo por llevar inventario {u. m./ art. x tiempo).

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

Costo por periodo:

En este caso, el costo total del sistema se compone asi:
CP = costo fijo por ordenar
+ costo de compra de materiales
+ Ccosto por almacenamiento
+ costo por déficit ,

es decir,

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

CT(Q,8) = [k_:l + cd +{1§s;] + [p(QZ_QS)Z]

Se puede demostrar que CT (Q,8) es una funcién convexa, por 1lo
gque aplicando derivadas parciales para calcular leos valores de
Q v S que minimizan el valor de la funcidén se obtiene que
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« _ | 2kd | (p +h)
° J h N b
g - J 2kd D
. h N (o +h
g - J 2kd h
p N\ (o +h

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

MODELO CON PRODUCCION Y DEFICIT

Este modelo es un caso ma&s general que el anterior, y su
desarrollo en el tiempo se muestra en la siguiente figqura.
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I
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I
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Fig 2.5 Inventario en el modelo con produccidén 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 maximo de inventario es S unidades.

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

4) El1 tamafio de la produccidén es Q y es uno de los parametros del
modelo. o

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

6) Los costos son fijos:

k = costo por iniciar la produccidn.
c = costo unitario por producir.
h = costo por almacenar por articulo y por u. de tiempo.
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- _ 4y?
o (8 Q)(ldi
20t - )

82
-

cT(Q, 8) =-%§ +cd +h

de donde, utilizando técnicas del calculo vectorial, se obtiene

Q.=_7r€d——l(p+h)
v -gt ”
22 - gd

8* < \ h \ p+h
2k{1 - S)a

57y (pq)\pl:h

Nétese que si q@ - » se tiene, precisamente, el modelo anterior.

2.3 MODELOS ESTOCASTICOS

El modelo que se considera en esta ocasidn, consiste en un sélo
periodo, pero con demanda estocdstica, tipificada por una funcién
de distribucidn que se supcone conocida. Supbéngase que al inicio
del periodo se tiene una cantidad Q de articulos. Si D es 1la
demanda en dicho periodo, existen los dos casos que se muestran
a continuacién.
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p = costo por déficit por articulo y por u. de tiempo.

Costo por periodo:

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

la siguiente ecuacidn:

CP=k+cQ+h%(T3+T3) +p2(r, + T,

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

Q=gq(T, +T,)
8+8=(q-4)(T7 +7T,)

-g =T, + 7T,

s=Q[1-‘—;]-s

T, = q;f-d i Ty = q;f-d

T3=% ; T4=%

y por lo tanto se tiene que
- h8 8q 8 89
CP = — | — |
k+cQ+ 2 [d(q-—d)]*'p(z)[d(q-—d)]
Costo promedio:

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

calcular como
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Nivel de Nivel de

almacenamiento aimacenamiento
-~~~ -— -7 - - -----—"=-="---=--- E
D
Q 0
D
tiene ¢oslo pot
fnventaro
liempo liene costo por liempo
deflicit
Caso 1: QD Caso 2: Q«D

Fig 2.6 Casos posibles en modelos de inventario estocastico.

Se supone en ambos casos, gque la demanda D ocurre de manera
instantdnea, y que no existe forma de pedir mds articulos para
satisfacer la demanda.

Se considera también que los costos tiene la siguiente
estructura:

k

costo fijo por ordenar ( k > 0 ).
¢ = costo unitario del articulo.
h = costo por llevar inventario, por articulo.

p = costo por déficit. { Es una penalizacién por cada
articulo demandado que no se satisface ).

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

Cago 1: El nivel inicial del inventario _es cero.

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

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

es decir,

Q -
CT(Q) =k + cQ + fh-(Q—D)f(D)dD+ fp(n—o)f(n)dn
0 [« :

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

Yy por tanto,

_ _c+h
1-F@ = 2o

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

Caso 2: El nivel inicial del inventarioc es x.
CT(Q) = costo por ordenar + costo de materiales

+ costo por almacenamiento + costo por déficit

es decir,
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x+0 -

CT(Q) =k + cQ + f h(x + Q -D) f (D)dD + fp(n-x-g)f(n)dn
Q x+Q
x+Q -
=k+c(x+@ + [ hix'+q-D)f(D)dD + fp(n—x—o)fu
0 x+Q
=k +L(x+Q) -cx
donde

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

4

y L{u) es la funcidén convexa en u gue se muestra en la figura
siguiente.

/ k + L{u)

~c—— L{u]

—_—

—= u

Fig 2.7 Inventario estoclstico con nivel inicial x.

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

CT(Q) ={ .
L{x) - ¢cx si @=0

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

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

CT(Q*) = { )
L(x) - ex si Q=0

y por tanto, la politica oéptima de opegacién de este sistema de
inventarios, conocida como politica (s, 8'), es tal que
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Case A

MIDAS CANADA
CORPORATION*

NOTE: Throughout the book we refer to examples that are related to the decision
systems explained in the MIDAS case senes. We have wrniten the chapters so that
they can be read without a detailed knowledge of the cases. Nevertheless, the reader

* is encouraged to read the cases for a fuller appraciation of the points of view we are
Irying to express.

The MIDAS Canada Corporation is a wholly owned Canadian subsidiary of a large
international conglomerate with head offices located in England (see Figure 1). The
company's Canadian facilities, namely, an assembly plant and warehouse, were
located in Toronto, Ontari¢. It distnbuted. in Canada and the United States, “Super-
chrome” branded high-technical, quality-sensitized films, papers. and processing
chemicals from a modemn, highly efficient plantin Germany where an active ongoing
product research and development program was maintained. From Japan, MIDAS
imported “Takashi" branded X-ray Systems which it installed and maintained
through service contracts in hospitals and private clinics. The Canadian company
also assembled, under license from MIDAS Intemational, two lines of film process-
ing equipment. the manually operated MIDAS Stabitization Processor, used for
rapid deveiopment ¢f black and white paper, and the Midamatic, a much more
expensive automatic rapid processor of X-Ray fiim.

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

The industry in Canada was dominated by one large company and was served by
seven other companies, one of which was MIDAS. Keen competition was prevalent
both as to price and technical quality. Most customers displayed fierce brand loyalty
and were quite proficient in their ability to 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 over $8 million. It was organized into four saies divisions: the X-ray
Film Division, the Professional Products Division, the Industrial Products Division,
and the Equipment Division. The organization chart is given in Figure 2.

*The MIDAS cases descnbe actual decisions sysiems which are based on consuiing expenences of
the authors. They do not descrnibe the situation at any single company, but are in fact a compendium of
actual siuabons which have been compressed into the environment of a single firm and industry for
discussion and illustrative purpases. The cases are not intended as presentations of either effective or
ingtlective ways of handing administrative probiems,

41



42 MIDAS CANADA CORPORATION

PLANT IN GERMANY

SUPPLIER IN JAPAN

Professional. X-Ray,
Industrial Products,
MIDAMATICS Parts

HEAD OFFICE OF
MIDAS INTERNATIONAL

DOMESTIC SUPPLIERS

Takashu Standard Parts for
Equipment MIDAMATICS and

Parts PROCESSORS

Parts Parts
Warchouse Assembly
Plant
- - - CUSTOMERS
Hospitals, Climics

IN ENGLAND
———— \

g Offices (Toronto, Can)

Professional Photog-
taphers, Manufacturery
of X-Ray Equipment,
Printers, Wholesalers,
Large Retal Camera

Stores.
FIGURE 1 Product Flowchart
TABLE 1 Composition of inventory investment for Midas Canada Carporation
Annual -

No. Sales— Total Finished Goods Wark

of Turnover 1984 Inventory Cycle Safoty in Raw Seasonal
Division aku.  Ratio* Forecast  (3L/5/B4) Stock Stock Process  Materials Inventory

(L (2) (3) 4 (5) (6) n (8) &)
Equipment 044 a.84 $5.168.000° § 453,100 § 50.800° $123,300° $153,000° $123,000* $3,000'
X-ray 2r 3N 690,000 105,300 32,700 71,400 _ —_ 1,200
industrial 40y Lk -} 1,070,000 165,100 46,900 116,350 -— - 1,850
Professional 849 420 1,740,000 248,700 72400 173,200 — -_— 31009
{Obsciete) - 0.00 0 128,000" - - - - -
Overail 2103 4.73 $8,868,000 $1,100,200 $202,800 5484250 $153,000 $123,000 $9.150

“Cost of goods sold assumed o be 60 percent of sales,
®Sales of spars parts amounted to $968,000.

“Spare parts of Midamatics, Processors, and Takashi system onty.

Mostly semifirished Midamatics being assembled.

*591.000 of Midamatic parts and $32,000 of Processor parts awaiting assembiy.

'Processors only.
“Repackaged buk chamicais only.

"Estimated vaius of dead stock, currently not listad 1 sales catalogue.



MIDAS CANADA CORPORATION
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Executsve Vice-President (Sales)
MIDAS - International

Pressgent
MIDAS - Canada
]
1
Vice-Prendent Comptroller
|
[ 1 1 1 | | | |
Sales Mgr Sales Mgr. Iav. Assermnbly Mgt
Sales Mgr. Sales Mgr. Chaef
E;uel;- Du, X'DT:’ :::; Ind. Prod. C::?I :?'T Pug:.;:n. .Au:cou:tanl
FIGURE 2 Organization Chart
THE EQUIPMENT DIVISION

The Equipment Division was by far the largest division in the company, accounting
for about 60 percent of total sales. Whereas the other three divisions acted merely
as sales agents for products manufactured in Germany, the Equipment Division soid
products that it either assembled, or installed itself. The division was divided into two
functions: the sales office and the Assembly Plant. The Assembly Plant consisted
of 17 employees reporting to a manager. Four salespersons and a manager oper-
ated the sates office.

Stabilization Processors were assembled from standard parts available in Cana-
da. In the case of Midamatics, 60 parcent of the components wera imported from
Germany, with the remainder being available from suppliers in Canada. Spare
parts for the repair and maintenance of existing Processors and Midamatics were
kept in inventory and were listed 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 Tabie 1, column 8. Company
policy did not allow any assembied Midamatics or Processors to be kept in finished
goods inventory. However, because of production smoothing considerations (to be
discussed in detail in Case E} during May 1984, some assembled Processors were
in inventory in anticipation of future sales and were listed as “Seasonal Inventory™;
see Table 1, column 9.

All chemicals arrived from Germany in 800-liter drumns or in 100-kilogram barrets
and were repackaged and labeled by the Equipment Division in 4-liter plastic bottles
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{sold four to a carton} or into envelopes and boxes weighing up to 2 kilograms,and
sold either singly or up 10 6 to a carton. The use of large bulk containers significantly
reduced the cost of shipment from Germany. During May 1984, some bulk chemi-
cals had been repackaged ahead of immediate heeds 10 help with work load
smoothing in the Assembly Plant. These inventories became the responsibility
of the X-Ray Division, the Industrial Products Division, or the Professional Products
Division, respectively, and were listed under “Seasonal inventory” in Table 1,
coumng.

The Assembly Plant aiso installed Takashi X-Ray Systems. No original Takashi
eqmpment was kept in inventory. The company ordered the X-Ray equipment
directly from the Japanese manufacturer only after successfully bidding on a con-
tract. Such contracts sﬁpulated an installed price plus a fee for maintaining the
equipment in continuous repair. A selection of reptacemant parts was kept in
inventory; see columns S and 6 in Table 1.

The vice-president in charge of marketing feit that

in the future we will have to keep some of the more popular original units in stock.
Thesa installations are not as customized as some pacple around here like to think.
Tha long lead time between getting the bid and delivery from Japan is hurting us.
We cannot compete with sorme of the iarger companies on delivery, and therefore
must try to beat them on price or on post-installation service. We are in danger of not
even being invited to bid on jobs which require quick turnaround. For example, a lot
of hospitals are currently in the process of upgrading their X-ray systems and
demand fast delivery once they have made up their mind to alfocate some funds
from the budget for this purpose.

The Inventory Control Manager commented:

Wae offer the best repair and installation service in the industry. Our products and
pricas are compettive and profitable. However, success has generated its own
prablems; it is getting increasingly more difficult to promise fast delivery on our
Midamatics because of the steadily increasing work load on our assembly facilities
in Toronto. The Assembly Plant is always complaining that our orders arrive in
bunches instead of being spaced out overthe year and that we are always rushing
them to get faster delivery.

| believe that a good design engineer could look at our Takashi, Midamalic and
Stabilizer lines and reduce, through product standardization, the number of differ-
ent screws, nuts, boits, and brackels that we now keep in inventory. | think that in
this way the work load in the Assembly Plant could probably be made more
manageable. .

THE X-RAY FILM DIVISION

Two types of X-ray film (rapid process and manual process), in many sizes, were
sold through nine dealers who also manufactured X-ray equipment and usually
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carried a complete line of vanous technical supplies for hospitals, clinics, and
veterinary hospitals. Some film was soid directly to the federat and provincial
governments and to larger hospital group purchasing departments through competi-
tive bids that quoted prices that were close to those charged to MIDAS dealers. All
X-ray film was manufactured in Germany, where it was dated upon manufacture.
Each quantity of film sold subsequently received a further code number which
recorded the date of sale to a MIDAS dealer. According to the Inventory Control
Manager,

Like fresh food, photographic sensitized materials deteriorate with age. As with
some foods it is possible to halt the process ¢f deterioration by, for exampls,
freezing. But with most photographic papers and films, it is commercially uneco-

nomical to do so.

The division also sold chemicals that were used to develop X-ray film. These
inciuded liquid developers, fixers and starters, and various powdered substances.
Chemicals were packed by the Equipment Division from bulk shipments made from
Germany.

in addition to the above fast moving items, the X-ray Division aiso sold a variety of
supplementary products. These consisted of Tungsten screens, used by techni-
cians to get better contrast, and cassettes which made it easier 1o handle film.

THE INDUSTRIAL PRODUCTS DIVISION

In addition to X-ray film, MIDAS Canada distributed specialized films and siabiliza-
tion papers, along with dry and liquid developing chemicais, to industrial printers,
craft jobbers, and large in-house captive printing shops. Four company salesper-
sons called on the larger offset printing, letterpress, and rotogravure plants.in
Canada and in the northem portion of the Uinited States. In addition, about one-third
of the division's saies were handied through wholesalers who soid a variety of other
kinds of printers’ supplies.

PROFESSIONAL PRODUCTS DIVISION

This division sold 90 psrcent of its products to wholesalers who, in turn, supplied
retail camera stores. Products included general-purpose photographic films and
papers, stabilization papers, general-purpose flat fiims, biack and while roli films,
and a variety of dry and wet developing chemicals. A total of 849 s.k.u. were keptin
inventory, including 10 s.k.u. of “Superchrome™ film, which were kept in a specially
designed, climate-controlled room kept at 2 degrees centigrade, under lock and key.
These items were display transparency color films available in flat or in roli form
and used 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 life of less than 12 months and were considered by professional
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photographers 1o be at the forefront of current technologica! development. The
inventory Control Manager commented that

1 don't let anyone eise handle these films but myself. | worry at night about that darn
air-conditioning unit failing on me. With good reason, we jokingly refer 1o the
climate-controiled room as Fort Knox.

PRODUCT IDENTIFICATION

All stock keeping units were identified by a 3-letter, 3-number code. The first ietter
identified the seliing division: X for X-ray, | for Industrial Products, P for Professional
Products, and E for the Equipment Division. The second letter recorded whether the
product was produced for stock by the plantin Germany {Code: S) or was manufac-
tured to order (Code: M). If the itam was available domestically in Canada, the
second letter was coded D.

The third letter was either F, C, P, or M, identifying the s.k.u. as being either film,
chemical, paper, or soms other miscellaneous item, respectively. This was true for
all divisions except for products in the Equipment Division where the third letter
(either M, S, T, or C) identified 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 identified a film (product number 14) manufactured to
order in Germany and soid by the X-ray Division.

COMPANY POLICY REGARDING INVENTORIES

No written, formal set of guidelines existed regarding the control of inventories. The
final responsibility for inventory management rested with the company's Comptrol-
ler. The Comptrolier believed. that

Because there is no certainty of how custormers will store our films . . . our own
stocks must be kept as low as possible, consistent of course with maintaining
reasonabile custormer delivery. Therefore at any tme, wa try to maintain several
orders outstanding on the piant in Germany 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 before
being sold—about 3 months on average. Besides, by doing this, we keep our boock
inventories low. The head office in England doas not invoice us until 30 days after
the date of shipment from Germany. As a result, the more stock we keep in the
pipeline the better we /ook on the balance shest.
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In this case we describe how inventory transactions were recorded and how the
level of inventory for each of the 2103 s.k.u. was monitored. Also described is the
warehouse receiving, preparation, and control system.

*

THE INVENTORY RECORDING AND CONTROL SYSTEM

The inventory recording and control system at MiDAS was manual and was based
on a commaercially available “Vertical Visi-Record” card system. For each s.k.u.
three cards wereg kept in sequence in a bin on wheels (also called a tub file) which
was located in the Stock Keeping Clerk's office. These three cards wers called
the Record Card (Figure 1), the Travel Card (Figure 2), and the Backorder Card
(Figure 3).

The Record Card (Figure 1) recorded the dates of all transactions in column 1, the
Sales Order or Purchase Order numbers in column 2, the quantities recewved in
column 3, and the balances on order in column 4. In column 5 was recorded the
number issued on a particular sales order. In column 6 the cumulative number of
units issued during the current month to date was caiculated.

Balance on hand was recorded in column 7. Column 8 was reserved for recording
any quantities that were held in abeyance for an important expected order or
demand but for which a sales order had not as yet been issued. The iast column
recorded the balance available, which was calculated from:

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

For example, on Figure 1, on May 28 three units of IMM-177 were issued via sales
order number 73149, resulting in a total issued to date of 129, a balance on hand of
273, and a balance available of 673. A total of 400 units remained on order from the
ptantin Germany. Similarly, on June 4 an order for 120 units was piaced on purchase
arder number 35373. On June 5 a shipment of 200 units arrived as a result of
purchase order number 34999, placed several weeks earlier.

On the top right-hand corner of the Record Card was recorded the allowed
minimum batance available. If the balance available dropped to or below tha

*The MIDAS cases descnbe actua! deciswon systems that are based on the consuitng expenences of the
authors. They do not describe the Siluation at any single company, but are in fact a compendcium of actual
situations that have been compressed Into the environment of a single irm and mdustry for illustrative
purposes. The cases are not intended as pregsantations of either affective or ineffectiva ways of hanaiing
administratve problems.
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FIGURE 1 MIDAS Canada Corporation—The Record Card
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specified figure, then this was a signal for placing an order tor more units. The
minimum available balance for IMM-177 for June was given as 606. The order
placed on June 4 was piaced at an available balance ievel of 630 units. Apparently,
the Inventory Control Manager decided to ptace 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 listed the retail ist pnce, the cost of
IMM-177 to MIDAS Canada, and the prices charged to dealers as a function of
their annual dollar purchase volume from MIDAS. On the top ieft-hand corner of the

.card was recorded the number of Record Cards that had been filled for a particular
s.k.u. The Record Card illustrated in Figure 1 was the 30th card lo date that had been
used to record transactions regarding IMM-177.

When the balance available (column 9, Figure 1) dropped below the minimum
balance available allowed, listed on top of the Record Card (i.e., 606 for IMM-177),
the inventory Clerk pulled the Travel Card (Figure 2) from the vertical tub file. The
clerk recorded in column 1 the current balance available (from column 9 of the
Record Card), the date in column 2, and suggested an order quantity in column 3.
Then he sent the Travel Card to the Inventory Control Manager who determined the
actual quantity to be ordered. The Inventory Control Manager in turn recorded the
date onwhich he processed the order in column 4 and placed his inttiais incolumn 5.
His decision as to the quantity to be ordered appeared in column 8. In the past the
Inventory Control Manager had usually ordered the difference between the maxi-
mum balance available which was listed on the top right-hand comer of the Travel
Card (for axample, for iIMM-177, the maximum was 757) and the current balance
available as given in column 1." However, he was free to round off the actual quantity
ordered or to ignore the rule if, in his opinion, impending future events made an
altemnative quantily 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 the Inventory Contro! Manager admitted that he went
completely "Dy the seat of his pants.” He relied heavily on his intimate knowledge of
the industry, his customers and suppliers, some of whom he had deaft with over 23
years. .

Note that column 1 of Figure 2 is actually labeled "Balance on Hand.” In the past
the inventory Control Manager had based his ordering decisions on the balance-on-
hand fiqures, as suggested by the Vertical Visi-Record card system. After a while he
found it very difficult to keep track of outstanding orders and started to base his
decisions on the balance available figures. As a result, column 1 of Figure 2 was in
fact mislabelled on al! the Travel Cards. The Inventory Control Manager was some-
what unsure whether he had done the right thing:

I've always wondered how cother people who use Visi-cards manage to make
decisions using The Travel Card as it was oniginally intended?

*The determnation of maximum and micumuim levels of balance avallable will be discussed in Case D of
MIDAS Canada Corporation.
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After determining the order quantity the inventory Control Manager sent the
Travel Card to the purchasing department. There a clerk typed up a purchase order,
entered the purchase order number in column 7 of Figure 2, and returned the Trave!
Card to the Inventory Control Clerk, who then updated the balance on order columns
on both the Record and Travel Cards.

For example, on January 24, 1984, the Inventory Controt Clerk noticed that the
balance available had fallen to 487, which was below the minimum aillowed for
January.” She pulled the Travel Card and sent it to the Inventory Control Manager
who processed the order on January 26, agreeing to place an order for 200 units.
The Travel Card was then sent to purchasing where a purchase order number of
34999 was assigned and a purchase order was typed up. Then the Travel card was
returned to the inventory Control Clerk who updated the balance on order from 300
to 500.

Also recorded on the Travel card was the arrival of orders. When an order had
beenreceived and checked by the warehouse, a copy of the accompanying packing
slip was forwarded to the Inventory Control Clerk. Note that on the bottom line of
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 the Trave! Card were recorded the maximum and minimum
allowable available balances, as well as the vendor's name, his pnces, and the
estimated iead time needed to get delivery. IMM-177 was supplied exclusively by
the MIDAS International plant in Germany. When more than one vendor was
avaitable, such as for some domestically available parts for the assembly of Mida-
matics and Processors, the Inventary Control Manager was responsible for deciding
which vendor would get an order. In such cases he would record the vendor number
under the column headed "V," atong with the price per unit and promised delivery
dates in the appropriate columns.

During the second week of March 1984 IMM-177 was out of stock. In such cases
the Inventory Control Clerk filled out the Backorder Card (Figure 3) and notified the
Inventory Control Manager. Customer sales orders that were on backorder were
listed in the order they were received. Nota 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 Inventory Conirol Manager dispatched a
panel truck to pick up the order from the raiiway station rather than wait for regular
delivery. The extra cost of expediting the order in this manner was charged to the
Industrial Products Division, whose product was involved.

THE WAREHOUSE RECEIVING, PREPARATION, AND CONTROL SYSTEM

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

*Each month has a different set of maxima and minima, which will be discussed in Case D.



52

MIDAS CANADA CORPORATION

SmenET  TUM-177

zég/ml Gatlane. 2387 2 5 7 7
7/3/88 Blxt, 2372 4 4 /Y
7/3/84| Jemad. 2378 5 b

. | B/318a BV H2T 2 2 g
8/3/54| Khnagi S 2 K] ey
128/8¢| L M09 J 3 P
£3/3/89| Umbd o238/ é 6 20
153/84 2387 7 73
/SB/p¢ 2372 |- / 4 /9
5/3/5¢ 2378 P 5 A

| #58l8¢ 3427 . 2 /3
/53184 240f N 3 9
/5/3(84 . | 2409 N3 6
15364 238/ N\.$] &

CARD SRAPHIC BACK ORDER COMTNOL

i BEY TR

FIGURE 3 MIDAS Canada Corporaton—The Backorder Card

mail. The packing stip, the invoice, and the original purchase order were compared.
Only if discrepancies were noted, was the box opened to determine its exact
contents, Otherwise the boxes were stored without being opened. A copy of the
paciing slip was sent 10 the Inventory Control Clerk to notify her of the arrival of
orders.

For each arriving box a Case Card {see Figure 4) was prepared by cutting the
description of its contents from the packing slip and pasting it on a 4 x 6 inch file
card. (Cut and paste was used to minimize clerical errors.) Each carton also
received an identification number. Under such a system, inventory of the same s.k.u
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Case No. 7664
17 XMF014
100 IMM-177
15 XMF-038
4 PMP-747
30 PMF-198'
50 PMF-231

FIGURE 4 MIDAS Canada Corporation—The Case Card
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couid be located in several different cartons. For this reason a Case Control Card
(see Figure 5) was also prepared listing the date of arrival, the quantity, and the
carion numbers where stock pertaining 10 a particular s.k.u. was located. Inventory
was stored in cartons, because in this form it took up less space and provided a
simple first-in, first-out system of stock use.

About one month's sales of inventory was kept loose on metal shelves from which
stock pickers daily compiled orders to be sent to customers. No record was kept of
how much of a particular s.k.u. was left on the shelf at any moment. It was the
responsibility of the warehouseman to visually keep the shelves stocked from the
packing cartons described above. To guide the warehouseman, on the edge of each
shetf, directly under the product's location, was recorded the amount that repre-
sented approximately one month's sales. When a shelf location became depleted,
the warehouseman consulted the Case Control Card for that particular s.k.u. He
recorded the date on the card and the quantity of stock he was removing from the
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carton in question. For example, according to Figure 5, on February 7, he removed
100 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
aiso recorded this fact on the Case Card (Figure 4).

The Presidant, on several occasions, commented on the existing control systems
as follows:

The present system sgems to involve a tremendous amount of paper handiing,
recording, and checking. Even with all this activity we seem to lose considerable
amounts of stock, through pifferage | presume. After all, everyone s interested in
photography to some extent. Although | must admit that some stock just gets lostin
the boxes and is found much later either damagad, too ofd to be sold, oris no longer
in our sales catalogues. Surely the present system could be improved on!
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Four times a year each of the managers of the four sales divisions prepared Sales
Target Reports that estimated the dollar sales by quarter for each major product
category for the 12-month period ahead. (See Table 1.) The Inventory Control
Manager, in turn, prepared from the Sales Target Reports a number of reports that
became the bases for planning. One set of summaries, called Purchase Budgets,
he submitted to production planners in Germany. Purchase Budgets stated how
many square meters in total of each type of photographic paper, for example,
MIDAS Canada was going to buy in each of the next four 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 buik chemicals were projected. The
quantities stated in the Purchase Budget for the most imminent quarter were
considered to be firm commitments; subsequent quarterty estimates could be modi-
fied later on if the need arosa.

He also used the Sales Target Reports to prepare Sales Forecasts (in units) for
the Assembly Plant, from which the Master Plan for the Equipment Division was
compiled twice a year. The Master Plan stated the number of units of each product
line that were to be assembled or repackaged each month, how many workers were
required to carry out planned production, and how rmuch inventory would be carried
from one month to the next. In converting dollar sales estimates to unils the
Inventory Control Manager used a number of ruies 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 liter.

According to the Inventory Control Manager:

A lot of discussion goes on between the Sales Managers and myself before the
Purchase Budgets are prepared. | don’t accept the Sales Targets at face value. As
everyone knows, sales personnel are eternal optimists. | have been in this
business 23 years and have a pretty good feel for what is reasonable and what is
not. Unfortunately, because of the large number of products, | don’t have the time
nor the labor to actually go back and check in detail the sales history on each
product every time,Now and then they slip cne past me.

*The MIDAS cases describe actual Jecision Systems that are based on tha consuiting expensnces of the
authors. They do not describe the situation at any smgile company, but arein fact a compendium of actual
situahons that have been compressed into the environment of a singia firm and industry for illustratrve
purposas. The cases are not intended as presentations of either effective or ineflective ways of handing

administrative problems.
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TABLE 1 Timing of Sales Target Reports

Time of Preparation Period Estimated
October January to December
January April to March

April July to June

July October to Septembsr

SALES FORECASTS OF INDIVIDUAL ITEMS

For most of the 2103 s.k.u. in inventory no forecast of future sales was made.
Once a month the Inventory Control Manager and the Comptrolier, along with 3
assistants, reviewad the sales of all items by summing the sales over the most
recent S-month period using the data recorded on Travel Cards (see Figure 2,
Case B). These 5-month totals became the bases for determining order points and
order quantities that will be discussed in Case D. ..

These monthly sessions usually lasted two 12-hour days and were referred to
as “marathons.” It was generally agreed that the manual updating system was
becoming overly burdensome. During the year the head office Computer Center
in England started to summarize past sales of individual 5.k.u. and product groups in
an effort to help out. Unfortunately, these computer printouts arrived in Toronto
sometimes several months out of date and utilized methods that were not com-
pletely understood by the Toronto office. As a result, MIDAS Canada was con-
sidering, during the latter part of 1984, the instailation of a small computer of their
own 1o handle aii the record keeping, sales forecasting, and order generation cur-
rently being done manually.

Stock keeping units needed for the assembly of Processors, Midamatics, and
Takashi Systems wers “forecasted” differently and were not a part of the marathon
sassions. Four timas a year the Inventory Control Manager calculated the number of
assembled products (Processors, for example) that would be sold in a particular
month from the Sales Target Repons. Then, in tumn, he broke down each Processor
into subcomponents and parts that had to be ordered. For examiple, each Processor
consisted of 4 EDM-001 parts, 1 EDM-002 part, 6 EDM-003 parts, etc. By multi-
plying the number of each s.k.u. needed par Processor by the number of Processors
forcasted for any month, he was abie to determine the total number of each s.k.u.
needed each month to maet the assembly schedule. Such a procedure, commonly
referred to as explosion into companents, was one of the key factors inthe Assembly
Plant planning system. The Inventory Control Manager kept no safety stocks in
assembly parts, and ordered only enough parts to meet the demand per month
forecasted through expiosicn of predicted demand for Processors, Midamatics, and
Takashi Systems, becausa he fsit that the explosion method of forecasting yieided
quantities that were aimost certain to accrue.

For some of the most expensive s.k.u. (A items) neither of the above two
procedures were used. For speciaity items, such as Superchrome, which were kept

56’
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locked in a climate-controlled vault, the inventory Control Manager prepared sales
estimates every month by telephoning some of his key large customers and asking
them to estimate their needs for a one-month period, two months ahead. (it took 2 to
4 weeks to receive delivery from Germany for specialty items such as Super-
chrome.) These estimates were considered as commitments Dy the inventory
Control Manager, who guaranteed delivery of orders up to the level estimated by the
key customers telephoned by him. if a key customer habitually overestimated his
actual saies of specialty items, then the Inventory 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 guantity. The inventory Control
Manager usually ordered 10 to 20 percent more of each specialty item than was
estimated by the customers whom he telephoned. Customers not on his telephone
list had to take their chances of getting their orders serviced from the 10 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 B). _

For the remaining specialty items the Inventory Control Manager assumed that
the demand this year would be approximately the same as last year. In such cases
he defined last year's demand as being the sum of actual sales plus the number of
backorders (see Figure 3, Case B) that were not filied. Only under unusual circum-
stances did he depart from this procedure, by multipiying last year's demand by an
additional factor, in response to information that came to his attention.

In reviewing the existing forecasting procedures the Inventory Control Manager
admitted that he found them very time-consuming. He also worried about what
would happen when he retired from the Company:

The computer foracasts are 0f no use to me. All they do is report back to me the data
that | mailed to them in the first place. We would be better off if they took my figures
and camied out the sums and multipiications we have to go through during our
marathon sessions. But the computer forecasts arrive too late Irom England to be of
any use and appear to be less accurate than my own—especially for seasonal
iterns. Apparently they use some sort of a mathematical model called triple expo-
nential smoothing. | can't see how they can make up for all the intuitive judgments |
have to make, on the spot, in coming up with my own estimates of future sales. |
sometimes worry about what will happen when someone, with less experience
than |, takes over my job when | retire. There are not too many of us old timers

around any more.

—
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Case D

MIDAS CANADA
CORPORATION*

The company's stated inventory control policy was “to have zero stockouts.” Since
customers could obtain almost equivalent products in most cases from a competitor,
it was the opinion of the President of MIDAS Canada that every effort should be
made to avoid back orders or stockouts. Air freight at a cost of approximately $2.50
per kilogram was sometimes used {0 meet the demand from an imponant large
customer, However, if a large customer placed an unusually large order without
prior warning that depleted the available stocks, then it was the company's policy to
bill him for part of the costs of air freight involved. On occasion MIDAS filled an
important customer's order by supplying & competitor's film at below retai price,
thereby absorbing a loss on the sale.

On slow-moving items company sales personnel were instructed to make no
delivery promises until they had checked with the Inventory Control Manager. Some
customers were asked to sign a noncancellable purchase order and, if their credit
rating was poor, a deposit was required before an order was accepted. The Inven-
tory Control Manager tried to order all slow-moving items directly from Germany and
thereby keep a minimum of inventory on hand of siow-moving 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 or to order. Because films tended to
deteriorate over ttme, only the more popular items were manufactured for stock.
Pants for Midamatics and items sold by the Industrial and Professional Products
Divisions, which were stocked by the plant in Germany, armved at the warehouse
8 to 12 weeks after an order was placed. Made-to-order items took longer, with the
lead time varying from 12 to 16 weeks. The plant in Germany grouped orders
whenever possible and shipped them via specially designed containers that could
be unioaded directly from a cargo ship onto a railroad flatcar in Halifax, Nova Scotia,
and then delivered directly to the MIDAS warehouse m Toronto, Ontario.

*The MIDAS cases descnbe actual decision systems that are based on consuthing expenences of the
authors. They do not describe the situation at any single company, but are in fact a compendium of actual
stuahons that have Deen compressed into the ervironment of a single firm and industry for ilusirative
purposes. The cases are not intended as presentations of aither effective or inetechive ways of handhng
admimisirative problems.
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Superchrome was shipped from Germany by air cargo and arrived at the piant
2 to 4 weeks after 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 received special handling throughout
the production-shipping process. As a result, the lead time for these s.k.u. was
shorter, varying from 8 to 10 weeks. The remaining products sold by the X-ray
Division had lead times similar to the Professional and Industnat Products described
ahove. For chemicals, an additional one o two weeks durnng some months of the
year had to be allowed, in addition to the 8 to 12 weeks lead time for delivery from
" Germany, so that bulk shipments could be repackaged appropriately.

Takashi products arrived through the port of Vancouver on the west coast of
Canada. Most items ordered by MIDAS were stocked by the Japanese manufac-
turer and arrived from 10 to 12 weeks after an order was placed. Because delicate
optical instruments were involved, extra care was taken throughout shipment to
minimize breakage. Nevertheless, some breakage inevitably occurred and one
could never be sure of the exact quantity of goods that arrived safaly.

The remaining miscellaneous items and parts, mostly used by the Assembly
Plant and which were obtained domestically in Canada, had lead times that varied
from zero to two weeks. Many items were available on the same day from suppliers
located in the Toronto area, provided MIDAS sent a truck to pick up the goods.

Lead times for assembled Midamatics and Stabilization Processors had been
always less than 2 weeks during 1984. Because of the increasing demand for both
types of equipment, the company was starting to build some Processors for finished
goods inventory during slack periods.

THE DETERMINATION OF ORDER QUANTITIES AND ORDER POINTS

Once a month, the Inventory Control Manager and the Comptroller, along with three
assistants, calculated by hand, during “a two-day marathon session,” for all but the
mosi expensive s.k.u. and the parts used to assemble Processors and Midamatics,
the total sales over the most recent 5-month pericd. The total sales figure over the
last 5-month period became the order-up-to-quantity (called the "Maximum" by the
Company). Whenever an order was placed the quaniity ordered was taken as the
difference between the “Maximum" and the current balance available (see Figures
1 and 2, Case B). Eighty percent of the “Maximum" quantity was then taken as the
order point (calied the “Minimum” by the Company). Such systems are commonly
referred to by practitioners as Min/Max Inventory Control Systems. (See Table 1.)

The newly computed Min/Max quantities were compared to the ordering rules
computed during the previous month and adjustments were made, when deemed
appropriate, to Travel Cards of individual s.k.u. (see the fop right-hand corner of
Figure 2, Case B). The Inventory Contro! Manager did not blindly follow the S-month
rule described above. He sometimes modified the order-up-to-quantities and order
points because of some future events that he knew would take place.

9

9
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MIDAS CANADA CORPORATION

TABLE 1 Inventory 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-177 159 127 130 169 172 757 606

Parts for the assembly of Midamatics and Processors were not ordered in the
above manner. The Inventory Control Manager tried to order the exact number of
parts required each month to meet the planned assembly schedule. The parts for
assembly and for repairs were kept physically separate. The Inventory Control
Manager explained that:

Repair personnel used to be lax in keeping track of spare parts they needed. They
felt that they could always dip into the stock of parts which had been ordered for
assembly if they ran shont. By doing this they upset our assembly schedules
several limes. By separating the two inventories, we put a stop to that practice.
Although | must adrnit that now we sometimes borrow from the stock of spare parts
to meet unexpected demand for our assembled end-products. On occasion,
because of this practice, we have been a little short of spare parts. I've often
wondered whether there was any way of combining the inventory for both types of
parts so that there would be enough safety stock to meet emergencies from esither
of the two sources.

For very expensive items, such as all X-ray and Superchrome films, the Inventory
Control Manager personally placed orders once a month. He tried to order only
enough items to meet actual sates for the one-month period, one lead time period
ahead. In most cases these orders were in response to noncancellable purchase
orders placed by customers, or commitmants made 1o him gver the telephone by
customers he deemed dependable. He usually ordered 10 to 20 percent more than
the number of units he was able to identify through purchase orders or commitments
to meet unexpected demand.

PROPOSED CHANGES TO EXISTING ORDERING PROCEDURES

By the Summer of 1984 MIDAS Canada had decided to explore the possibility of
setting up computerized procedures for controlling inventories, for generating more
timely sales reports, and for helping to reduce the amount of manual clerical
accounting procedures cumrently in use. The Comptrolier took this opportunity to
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review the current ordering rules that were based on the total sales during the 5 most
recent months’ sales, as explained above. The Comptrolier had aiways feit that the
total dollar investment in inventones was too high. He also agreed with the Vice-
President 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 order quantities and order points described in Figure 1.

MIDAS CANADA CORPORATION

Inter-0ffice Memo

To: lnventory Control Manager

From: The Comptroller's Office

1 have made a study of our present method of calculating
Order Points and it Seems to me that 1t has the following
weaknesses:

1. We ugse 5 months of historical sales as a basis
for -our planning. That meana that what happened
4 or 5 months ago weighs as heavily on what we
order, as what happened last month.

2. The varying lead t:imes of differeat products are not
taken into sccoudt,

However it does appear to me that in the majority of cases these
two points do offset each other, except that we seem to have too
many overatocks of siow movers and understocks of fast movers.

1 propose that until further notice the following method be
adopted for calculating Maximums. We have agreed that our
products should at all times carry a € weeks' buffer stock.

In addition we allow for 4 weeka of off-take inventory* that
gets used up during the reorder cycle. for a total of 10 weeka
inventory. Therefore, for ao item that has, on the average, a
lead time-0f 8 weeks the factor becomes (assum:ing 3 months =

13 weeks):

19T§-§ x {3 months sales) = 138% = (2 months sales)

Similarly for 10 week and 12 week lead times the factors become
respectively 154% and 168%,

Order Points (Minimums) should continue to be calculated as
being 80% of Maximum. The Maximum f[or most ©f cur products
under this proposed system will be 20 weeks sales, of which
the 4 week reorder cycle is 209, leaving B0% of Maximum as our
Order Point just as before.

*By off-take inventory the Comptroller presumably meant cycle
stock, .

FIGURE 1
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The Inventory Control Manager was asked to comment on the Comptroller's
proposal:

As far as | am concerned, one set of rules is as good as another as long as | am

allowed the freedom to modify the calculated order quantities when I need to. |

think the proposed change will probably be an improvement over our previous

methods because it takes account of lead times. But it does not solve a big problem

I face each quarter—which is making sure that all the ingividual orders placed add
. Up to the total | committed the Company (o in the Purchase Budgets® which |
« Subrnitted to the production planners in Germany.

*For a descnption of Pyrchasa Budgets, see Cass C.
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HISTORIA DE LOS ENFOQUES EN LA PLANEACION Y CONTROL DE LA
PRODUCCION .

EN LOS 60's

ADMINISTRACION DE INVENTARIOS DE TIPO "CERRADA".

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

ENLOS 70's

INIC1O DEL ENFOQUE MRP (MATERIALS REQUIREMENTS PLANNING).
SE INTEGRA LA ADMINISTRACION DE INVENTARIOS A LAS NECESIDADES
DE PRODUCCION. EL PROMOTOR DE ESTE ENFOQUE ES LA IBM.

ENLOS 80's

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

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

ENLOS 90's

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

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



RELACION ENTRE MRP-Il Y JIT.

EL OBJETIVO DEL JIT ES ELIMINAR TODAS LAS ACTIVIDADES QUE NO
AGREGAN VALOR AL PRODUCTO. SE CONSIDERA QUE MUCHAS DE LAS
ACTIVIDADES QUE CONTROLA EL MRP-ll Y EL PROPIO FUNCIONAMIENTO
DE DICHO SISTEMA DE ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION NO
AGREGA VALOR AL PRODUCTO.

DE ACUERDO A DIVERSOS AUTORES, PARA LA IMPLANTACION EXITOSA
DE UN SISTEMA JIT SE REQUIEREN LOS SIGUIENTES CONDICIONES
(Finch y Cox):

1) UN SISTEMA PRODUCTIVO ESTABLE

2) CARGAS DE TRABAJO UNIFORMES

3) LUGAR DE PRODUCCION CONCENTRADO

4) TIEMPQOS DE ALISTAMIENTO REDUCIDOS .

5) TECNOLOGIA DE GRUPOS

68) MANTENIMIENTO PREVENTIVO TOTAL

7) OPERARIOS MULTICAPACITADOS

8) ENTREGAS JUSTO-A-TIEMPO DE PARTES ADQUIRIDAS

9) KANBAN

EL MRP-Il ES UM SISTEMA QUE OBLIGA A LA “MPRESA A LLEVAF UN
CONTROL DE 3US ACTIVIDADES. LAS C INDICIONES PARA 3U
IMPLANTACION SON MENOS RIGUROSAS QUE EN EL JIT.

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

MUCHOS AUTORES PLANTEAN QUE AMBOS ENFOQUES PUEDEN
COMBINARSE.



MATERIALS REQUIREMENTS PLANNING (MRP)
CONSISTE EN UN MANEJO DE INVENTARIOS DEPENDIENTE DE LA
DEMANDA GENERADA POR LA PRODUCCION,.

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

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

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

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

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

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



PLANEACION DE LA PRODUCCION

- PLAN ESTRATEGICO (HASTA 10 ANOS): ;DONDE ESTAMOS Y DONDE
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 ANOS): ANALISIS DE LOS MERCADOS:
(PRODUCTOS MADURQOS, EMERGENTES, EN DECLIVE?, (NUEVOS
PRODUCTOS (CARTERA DE INVERSIONES)?;

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

- MPS (MASTER PRODUCTION SCHEDULE) (HASTA 1 ANO): ;CUANDO Y
CUANTOS PRODUCTOS SE FABRICARAN?.
RESPONDE AL - AN DE PROC iCCION.



LISTA DE MATERIALES

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

FORMAS DE REPRESENTACION DE UNA LISTA DE MATERIALES:

- ARBOL
COMPUTADORA 100

l
T T T T

CHASIS  TARJETA DISCO UNIDAD ARNESES FUENTE DE
(1) MAESTRA DURO (1) DEDISCO (3) ENERGIA

| Q) (1) G

BASE FRENTE TAPA POSTERIOR

(N (1) (1) (1)
|

MARCO  TAPAS PIJAS
(1) RANURAS  (4)
(2)

- LISTA CON MARGENES (INDENTED)

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



PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE CAPACIDAD (CRP)

PASOS PAR REALIZAR UNA PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE
CAPACIDAD.

1. DEFINIR LOS CENTROS DE TRABAJO

2. DEFINIR LA RUTA DE FABRICACION DE LOS PRODUCTOS (RUTA
PRINCIPAL, ALTERNA, MAESTRA, ETC.)

3. DEFINIR EL CONSUMO DE RECURSOS QUE REQUIERE CADA
PRODUCTO EN CADA CENTRO DE TRABAJO

+ SE UTILIZA EL TIEMPO DE CONSUMO DE CADA FACTOR DE
PRODUCCION:. MANO DE OBRA, MAQUINARIA Y EQUIPO,
ETC

+ SE DEBEN CONSIDERAR TIEMPOS DE ALISTAMIENTO, DE
OPERACION Y OTROS (TRANSPORTE, VERIFICACION, ETC) QUE
SE RELACIONA CON EL CENTRO DE TRABAJO.

+ SE CONSIDERAN LOS TIEMPOS ESTANDAR.

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

1.2 Administracién de inventarios en lo afios setentas (MRP).

1.2.1 ¢ Que es el MRP?

En - los anos setentas se gestd un cambio importante en la utilizacion de
técnicas de inventarios, debide a que la técnica de punto de reabastecimiento
muy utilizada en los sesentas, no daba a conocer las necesidades del
departamento de produccién, sino solamente indicaba la cantidad de articulos
que se debia de tener en determinada fecha, no la cantidad de componentes y
materia prima que se necesitaba para realizar dichos articulos.

Con el objeto de integrar el manejo de materiales a la demanda real del area de
produccién, en 1970 Qrlicky desarrolié en un libro para 1a IBM los principios de
la técnica MRP. Dicha técnica de inventarios se enfoco a un sistema que
tomara en cuenta la demanda dependiente. Orlicky utilizd ia palabra
dependiente para describir toda la demanda de articulos determinados en
forma directa por programas para producir articulos relacionados. Por ejemplo
las materias primas, partes o ingredientes fabricados o comprados, aditamentos
y accesorios fabriles. -

La nueva vision en el manejo de inventarios respondia a las previsiones que
existian en los volumenes de produccion y no solamente en los minimos
inventarios. De este modo, se podria generar una necesidad de
reabastecimiento a pesar de que no se hubiera aicanzado el nivel minimo de
inventario. Es decir, a través del sistema MRP se lograba una mayor eficiencia
en el manejo de la funcion de reabastecimiento de materias primas. Sin
embargo, su uso también exigia el coordinar el flujo de informacion entre los
diferentes departamentos de la empresa (ventas, produccion, compras y
almacen).

El flujo adecuado de dicha informacidn representd una limitante generalizada de
la técnica MRP. En la época en que se desarrol!dé 1a técnica, solamente las
grandes empresas podian disponer de computadoras de enorme capacidad de
manejo de informacion, los que facilitaban enormemente la aplicacion de la
técnica MRP.

La técnica MRP integra un sistema de produccién y uno de administracion de
inventarios, por eso requiere del conocimiento de lo que se iba a producir en el
corto y mediano plazo. Asi mismo necesita informacién de las materias primas
que se requieren y de la disponibilidad de ellas en el inventario.
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Dependiendo del orden y la precision de esa informacion, se generan planes y
programas para poder cumplir con lo que se demanda a la empresa, tomando
decisiones en el tiempo presente para poder cumplir en un futuro. La figura 1.3
muestra como se realiza el fiujo de informacion en un sistema MRP.

_' Diagrama del MRP basico

PROGRAMA ORDENES
PRONOSTICO ——GP MAESTRO DE LA @& | DE CLIENTES
DE LA DEMANDA EN FIRME
PRODUCCION

LISTA DE

ESTADO DE LOS o M.R.P. |e '

INVENTARIOS MATERIALE

$ REPORTE DE l__
REPORTE DE ORDENES REPORTE DE
ORDENES
ORDENES EN EL ACTO __ PLANEADAS
LIBERADAS ABIERTAS
[ ]
Figura 1.3.
£
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Las tres entradas del sistema MRP son:

Programa maestro de produccién (MPS?).

Dicha programa se prepara basandose en las ordenes de clientes en
firme y en el prondstico de la demanda. Indicando exactamente lo que

' se requiere de cada articulo y cuando se debe producir, para
satisfacer la demanda.

Lista de Materiales.

Indica la cantidad de materiales o componentes, asi como de
ensambles, que se requieren para producir un articulo y satisfacer al
MPS. Es aqui donde ia computadora tuvo su mayor influencia, ya que
facilitaba los calculos de materiales y ensambles que se requerian.

Estado de los inventanos.

Aqui se concentra la informacion de manera ordenada de los
articulos que se requieren para producir, segun se vayan necesitando
en la fabrica.

- La computadora tiene influencia en esas tres entradas, ya que ayuda a calcular
la cantidad de articulos disponibles, que se pueden utilizar para producir en un
cierto periodo y, si no se tienen todos los materiales necesarios, la computadora
entrega un reporte de las cantidades de materiales que se deben solicitar; asi
como cuando se van a necesitar dichos materiales para poderios tener en el
momento que se comiencen a producir los articulos e indica las cantidades ya
ajustadas a un tamano de lote, el cual se utiliza cominmente en las compaiias
abastecedoras.

De la figura se puede observar que las salidas del sistema estan constituidas
por reportes sobre los planes de accidn para ordenes liberadas y pendientes,
los cuales nos ayudaran a tomar decisiones sobre las acciones que deben
adoptarse para el abasto de materiales.

% Por sus siglas en inglés de Master Production Schedule
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Estas son:

Reporte de érdenes en el acto.

Este reporte indica cuales drdenes de produccion son liberadas
durante el periodo de tiempo que transcurre y cuales son canceladas
en este periodo de tiempo.

Reporte de drdenes abiertas.

El reporte muestra las ordenes de produccidon a !as que se les ha
dado prioridad (6rdenes aceleradas), asi como a las qu= se han
retardado para su posterior liberacion (6rdenes desacelerac :s).Dicho
reporte es una lista de excepciones que incluye solo aguéllas
ordenes abiertas { sin una fecha fija de liberacion) por las cuales es
necesario realizar alguna accion.

Reporte de érdenes planeadas liberadas.

Este reporte se basa en el plan de tiempo-pasado para ordenes
liberadas en un periodo de tiempo futuro. En este reporte se
determina cuando se puede ¢ no, llevar acabo el MPS.

Los reportes anteriores se utilizaban para la toma de decisiones en el control de
la produccion.

Resumiendo, el MRP es un sistema para planear y programar los
requerimientos de los materiales, en un periodo de tiempo (el cual puede ser de
una semana, un mes, medio afio, etc.) para las operaciones de produccion.

Como tal, esta orientado a satisfacer-los productos finales que aparecen en el
programa maestro de produccion. También proporciona resultados, tales como
las fechas limite para tener los componentes, las que posteriormente se utilizan
para el control de la produccion.
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1.2.2 Ventajas del MRP

Los sistemas MRP estan concebidos para proporcionar lo siguiente:

Optimizacion de inventarios. E| MRP determinara cuantos
componentes de cada uno se necesita y cuando 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 ios costos de
almacenamiento continuo y la reserva excesiva de existencias en el
inventario.

Incrementar la eficiencia en los tiempos de espera en la
produccion y en la entrega. El MRP identifica cualies de los muchos
materiales y componentes necesita (cantidad y ritmo), disponibilidad,
y qué acciones (adquisicion y produccién} son necesarias para
cumpiir con los tiempos limite de entrega. El coordinador de
decisiones schre inventarios, adquisiciones y produccion resulta de
gran utilidad para evitar tas demoras en la produccion. Concede
prioridad a las actividades de produccion, fijando fechas limite a ios
pedidos del cliente.

Incremento en los niveles de servicio. Las promesas de entrega
realistas pueden reforzar la satisfaccion del cliente. Al emplear el
MRP el departamento de produccion puede darie a mercadotecnia fa
informacién oportuna sobre los probables tiempos de entrega a los
clientes en perspectiva. Las dérdenes de un nuevo cliente potencial
pueden anadirse al sistema para mostrarle al administrador como se
puede manejar la carga total revisada con la capacidad existente. El
resultado puede ser una fecha de entrega mas realista.

incremento en la productividad. El MRP aumenta la productividad
por consiguiente, la produccion se realiza con menos personal
indirecto, y con menos interrupciones no planteadas en {a produccion,
ya que la base de MRP es tener todos los componentes disponibles,
en tiempos adecuadamente programados. La informacion
proporcionada por el MRP estimula y apoya las eficiencias en la
produccion.

0
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1.3 La integracion de las empresas, a partir de los ochentas
(MRP 1I)

1.3.1 . Que es el MRP lI?

El siguiente paso en técnicas de produccion fue marcado por la globalizacion de
la empresa, es decir conseguir un sistema que pudiera controlar no solo el area
de produccién, sino todas las demas areas que componen a la empresa.

Aaéste sistema se le denomino Planeacion de Recursos de Manufactura (MRP
7).

Mientras que el MRF :scaba solo cc  :er las necesidades de I:  materiales y
los recursos anticipacamente, para cu plir con ia funcion de reacastecimiento,
el MRP I es una metodologia administrativa que incluye la técnica MRP pero
considerando la totalidad de las funciones administrativas de ia empresa,
buscando cumplir con los requerimientos del cliente.

Durante los ochentas se difundid ampliamente esta técnica en los paises
occidentales (principaimente en Norteamérica y el oeste de Europa) y mucho
tuvo que ver el advenimiento y difusion de las microcomputadoras, ya que
proporciond a las companias m&s pequenas la facilidad de adquirir
computadoras y, de esta forma, el control de mayores cantidades de
informacion.

En el diagrama de la figura 2.3 se exponen los ele~antos del MF |l que
funcionan de manera integral, de tal forma que el er- dimiento dei :ncepto
MRP [l sea lo mas claro y completo posible.

Dentro dei diagrama se puede observar al plan de negocios, el cual comienza
desde la declaracion de la mision de la empresa, que consiste en una
articulacion clara y bien orientada de los objetivos empresariales. La vision y
valores de la empresa deben proporcionar una orientacion 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 articulos que se desean vender asi
como el nicho de mercado de dichos articulos.

3 Manufacturing Resource Planning
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CAPITULO UNO

Después de tener definido el plan de negocios, los mandos medios se unen
para formular el plan de ventas en el que, usando términos econdmicos 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 (0 antecedentes) y experiencia, pronodsticos economicos y planes de
mercadeo de la empresa.

Es importante contar con una base histérica, ya que con ella sabremos el
comportamiento de los mercados metas y se podra realizar un ‘pronostico de
ventas, lo mas apegado a la ' 1lidad que unic2 a las ordenes ~n 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, promocion y distribucion
establecidas por el plan de negocios.

El siguiente elemento del diagrama es el plan de produccion, 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 produccion. El objetivo de! pian de
produccion es equilibrar la totalidad de la demanda ocasionada por los pedidos
de la clientela y los prondsticos en contra de la totalidad de los recursos en los
inventarios de capacidad.

Los tres planes anteriores son .>nocidos como planes a nivel estratégico. La
planeacién es dinamica y los planes tienen un impacto -:ciproco y, por
consecuencia, los planes necesitan actualizarse para ponerlos acordes a los
cambios del medio comercial.

Los objetivos del MPS son incrementar el nivel de servicio a los clientes y
mejorar el uso de los recursos de manufactura. EI MPS toma las tasas
mensuales del plan de produccion para cada linea de productos y las convierte
en una mezcla de productos semanal, identificando los modelos, caracteristicas
y opciones especificas del producto a elaborar, apoyandose en las listas de
planeacion, inventarios de seguridad, 6rdenes de clientes en firme y pronosticos
de ventas.

E! Programa Maestro imper> ‘abre todos los programas de fabricacién y
mantiene la confiabilidad gene ‘el sistema. Debe ser revisado y actualizado
por lo menoes una vez por sem.  : para garantizar su exactitud y mantenerio al
dia. Si no se logra lo anterior, :  ziversos departamentos elaboraran programas
informales y ia empresa carece:a de un plan integral.
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E! MPS es la entrada al MRP, o la explosion de todos los recursos necesarios
para realizar la produccion, utilizando las listas de materiales (BOM*) las que
determinan la cantidad requerida de cada componente y describen la secuencia
en que son utilizados en el oroceso de produccién, desde los primeros niveles
de materia prima hasta el producto terminado. Cabe mencionar que las listas de
materiales se deben mantener actualizadas mediante la notificacion del
departamento de ingenieria, a través de una orden de cambio de ingenieria,
cambios que se efectuan por varias causas, como el mejoramiento del producto,
problemas de fabricacion, mejoramiento de calidad, vida del producto, etc...

La ya mencionada explosion 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 ordenes de produccion, 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 ordenes de produccion en firme y con las rutas de fabricacion (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 (CRP®), con el fin de equilibrar el trabajo
a realizar con los recursos de fabricacion disponibles, planeando y
distribuyendo la carga de trabajo en el tiempo adecuado.

Si no existe la capacidad necesaria, se debe generar un nuevc MPS y comenzar
de nuevo con la explosion de materiales (reprogramacion de ordenes de
produccion).

El conjunto del MPS, MRP y CRP se les llama planeacién a nivel tactico, el
cual traduce las tasas mensuales por linea de productos en programas
semanales basados en la mezcla de productos, que son revisados
semanalmente.

Para asegurar el cumplimiento de las érdenes de produccion, se lleva a cabo el
Control de Piso; o actividad que implementa y controla el programa de
fabricacion para asegurar su desarrollo, tal como fue planeado. El Control de
Piso programa, e impiementa cada centro de operacion o de trabajo, lo que se
realiza mediante la ejecucién de los programas de fabricacion, el seguimiento e
informacién sobre el progreso de produccién y la medicion del desempeio o
rendimiento de la produccion.

* Por sus siglas en inglés de Bill Of Materials
* Por sus siglas en inglés de Capacity Requeriments Planning
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Las ordenes planeadas. Si no se cuenta con los materiales necesarios para
cumplir con la demanda entonces el MRP genera ordenes 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 ordenes de compras.

Para poder adquirir los materiales necesarios en la produccion, se debe tener
un sistema de proveedores, que indique las caracteristicas del proveedor de
acuerdo a los materiales demandados, asi como los tiempos de entrega (tiempo
necesario para producir y entregar los materiales después de que se coloca un
pedide), que deben ser lo mas cercano posibie a la fecha en que se han de
utilizar en la produccién, de otro modo, si se surten antes, se produce un
periodo de espera en Inventario hasta que se necesiten los materiales, y si se
entregan despueés de la fecha, producen demoras en el programa de fabricacion

Finalmente estos materiales recibidos son surtidos conforme a las ordenes de
produccion planeadas y generadas por el MRP, con lo que pasan a ser drdenes
en firme siguiendo los pasos anteriormente descritos.

A la realizacion del programa de Compras y Control de piso, se le conoce como
la ejecucion de los programas de operacién.

Para terminar se observa en el diagrama que a todo el sistema se unen tres
partes muy importantes de la empresa: Finanzas, Contabilidad y Medicion del
Desempeno. :

Finanzas desempena el pape! de administrar los capitales r -asarios para la
operacion de la empresa. Contabilidad registra los movimientos contables que
pueden ser, obligaciones o deudas, asi como pertenencias y utilidades,
actualizandose de manera inmediata gracias a la comunicacion generada por el
MRP |, y ahorrando tiempo y recursos.

La Medicion del Desemperio en el sistema MRP |1, enfoca el desempeno total
en la operacion de la empresa, midiendolo en términos de un porcentaje, que se
obtiene de dividir lo ejecutado entre lo planeado. Este punto se amplia mas en
el capitulo cuatro.

Resumiendo, el MRP Il es un sistema de trabajo que genera la infraestructura
de organizacion y flujo de informacion empresarial apoyandose en la tecnologia
de cémputo como una herramienta, no necesariamente indispensable
(dependiendo del tamafio de la empresa), ya que un sistema de computo sélo
funciona si son utilizados los conceptos de MRP |l correctamente.

/0
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Es importante hacer notar que un sistema MRP Il, no busca cumplir un una
funcion de reabastecimiento, ni tampoco busca satisfacer los requerimientos de
produccion, como objetivos unicos y totales. Los sistemas MRP 1 van mas alla
de estos fines logrados totalmente con las técnicas mencionadas en las
secciones anteriores. Ei MRP |l busca integrar todas las areas de la empresa,
combinandolas y mejorandolas para que juntas wrabajen satisfaciendo al cliente.

1.3.2 Ventajas del MRP Il.

Ademas de las ventajas del MRP que estan incluidas en este sistema, podemos
mencionar que el MRP Il es un sistema de iazo cerrado, a diferencia del MRP
en el cual solo se introducen los datos de produccion sin obtener mas aila de un
reporte (en el que se indican cantidades detenidas o liberadas), en el MRP I, la
informacion se realimenta y se toma en consideracion para poder ajustar o
realizar de nuevo la planeacion con base a situaciones reales y de forma casi
inmediata, dejando las decisiones claves al encargado de la planeacion, y
evitando las distracciones en calculos y problemas menores.

Es un sistema que lejos de dividir las opiniones y respuestas de las partes de la
empresa en conflicto (como por ejemplo la de produccion y la de ventas), las
une para poder definir los objetivos a alcanzar y cumplir con el fin mas
importante, el servicio ai cliente. '

Es un sistema que nos permite organizar a la empresa de manera interna, ya
que ninguna area de eila queda excluida, al crear un flujo de informacion
estrecho con todos los puntos de la empresa.

1.3.3 EI MRP Il como un sistema de informacion.

El concepto de sistemas de informacion es utilizado ampliamente a raiz de la
invencién de las computadoras, las que permiten almacenar, organizar y
mostrar en cuestion de segundos, grandes cantidades de informacién
(dependiendo del tipo de informacion y computadora que se utilice), es por ello
que las nuevas tecnologias se apoyan ampliamente en las computadoras para
poder acelerar funciones y evitar trabajos repetitivos.

Uno de los puntos mas importantes sobre el sistema MRP Il es que nos permite,
a través de la utilizacion de la computadora, tener comunicado todo el sistema
productivo, creando canales convenientes para poder generar la integracion de
la compania.

4
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Pero como en todo sistema de informacion, el punto mas importante es
identificar donde se genera la informacion, donde se requiere almacenar, quien
la necesita, asi como quién es el responsable de generarla, quién de
almacenarla y quién de desecharla. Las funciones deben de ser totaimente
especificadas, para poder asignar responsabilidades ya que sélo en esa medida
puede funcionar correctamente el sistema.

Muchas personas que no conocen a fondo la utilidad de un sistema como el
MRP I, llegan a pensar que sdlo se trata de un software de computacion, sin
identificar que ef soporte es precisamente el programa de software, del cual a
nivel comercial existen muchos titulos y corren bajo diferentes plataformas
(hardware). '

La seleccion tanto del software como del hardware depende en aran medida de
las necesidades y tipo de cada empresa que desee instalar el s'_"ema, lo que no
cambia es la forma en como funciona el sistema MRP |l, por Io que es muy
importante entender su mecanica.

Una vez que la empresa ha identificado las responsabilidades de generacion,
utilizacion y desecho de la informacién el instalar el MRP Il sera mas sencillo
porque ayudara a todos los procesos mencionados, liberando carga de trabajo a
los empleados y administradores.

En e! siguiente capitulo se tratara con mayor amplitud este tema, indicando la
forma de obtener la informacién para determinar si la empresa esta en una fase
optima para instalar un sistema MRP |l, o si necesita mejorar algunos aspectos
antes de dar el paso a una tecnologia apoyada en sistemas de informacion.
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1.4 Otra alternativa para la administracion de inventarios

La dinamica actual en las empresas esta forzando a que se aceleren
y se perfeccionen nuevas formas de organizar y administrar la
produccién. En los paises asiaticos los sistemas MRP 1l no tuvieron
gran éxito. En esos paises la técnica asociada al manejo de la funcién
de reabastecimiento fue la que se conoce como justo a tiempo o JIT®.

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 1l como base de organizacién y asi
adoptar la tecnologia JIT.

Esta ultima es muy apoyada por su conveniencia, ya que cuando la
empresa ya esta organizada se facilita 1a implementacion de la nueva
tecnologia.

1.4.1 Definicion del JIT

Como se menciond, la contraparte del MRP Il es la técnica japonesa JIT, que es
un sistema de manufactura cuyo objetivo es optimizar procesos vy
procedimientos para reducir el desperdicio en sistemas continucs. Teniendo
disponible a todos los efementos de produccion en el momento que se necesite,
ni antes ni después.

El tener disponibles los elementos de la produccion, o el tenerlos en el momento
justo de la utilizacion, implica eliminar ios inventarios.

El JIT exige tener una gran organizacién y disciplina, como en el MRP I, pero el
JIT no sodlo es un cambioc en la forma de comunicacion de todos los
departamentos de la empresa, sino también es un cambio de mentalidad. Dicho
cambio no sélo afecta a la empresa que lo propone, también exige un cambio en
el entorno de la empresa para que la tecnologia funcione.

El JIT consiste en dar pasos en corto. La manera de como se dispara ia
produccion en JIT, es por medio de las 6rdenes en firme repercutiendo en que
so6lo se produce lo que se va requiriendo.

¢ Por sus siglas en inglés de Just-In-Time
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A través de un sistema de arrastre, el JIT va controlando la cantidad de material
necesario para realizar la produccion. El sistema de arrastre no es mas que un
método por el cual se substituye una tarjeta (llamadas de Kan Ban en Japén)
por una pieza que se necesite de la estacion inmediata anterior de trabajo y esto
se repite una y otra vez, hasta llegar al cliente inicial, el que dio inicié la cadena
para la produccion.

Es por eso que el disparador de Ia produccion en una técnica JIT se realiza por
medio de pedido u orden en firme, y no por inventario, ademas 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 esta usando, sino que
también previene de la falta de material a través del cddigo de colores en las
fuces.

1.4.2 Ventajas del JIT

Los usuarios del JIT, aluden a su tecnologia un control mas estricto de la
calidad, por que se da un seguimiento mas 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 fabricacion.

Por lo tanto, se conoce en es: momento cémo fue realizada o en qué
condiciones fue comprado el corr  1ente que se necesito y se hace a un lado
la teoria de muestrco de lotificac:  en donde se manejan cantidades enormes
de materiales y se necesita hace. analisis detallados de la calidad, que por la
cantidad corren un riesgo mayor de ser erroneos. (

Ademas, al disminuir el manejo de cantidades enormes de material se elimina el
calculo del tamano de lote econdomico mas conveniente para realizar los
pedidos, generando una disminucion considerable en los inventarios y
permitiendo flexibilidad en éstos.

1.4.3 Debilidades del JIT

Et JIT tiene sus limitaciones, quiza la mas grande de ellas es que funciona en
lugares geograficos pequenos. Recordemos que se inicié en Japén , en donde
son reducidas las distancias entre las ciudades,

Y
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En paises como U.S.A. o México, los lugares de donde se obtiene la materia
prima y donde se realizan las transformaciones de la materia prima, muchas
veces son extremadamente lejanos, por lo tanto esto complica la téenica JIT.

Se han intentado implementar con algun exito 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 los
productos con mayor rapidez.

Solc que el JIT establece que se debe tener una organizacion tanto interna
como externa en la fabrica que adopte esta metodologia; porque el JIT aparte
de exigir una buena infraestructura de comunicacion en general ( la
comunicacion electronica, y la de vias terrestres), también exige que las
empresas involucradas en la metodologia sean sanas en su interior y, puedan
cumplir con los compromisas adquiridos para una produccion continua.

Otro inconveniente del JIT es que solo planea a corto plazo, quiza lo mas que
logra planear es el siguiente periodo de tiempo de produccion, por lo que sélo
responde a camhios a corto plazo, sin darnos un panorama mas amplio del
negocio.

1.4.4 Unién del MRP Il con el JIT.

Si se comparan las dos tecnologias podemos encontrar que el MRP Il puede
planear a futuro, lo que no puede realizar el JIT. Sin embargo, los que aplican la
tecnica del JIT no ven con huenos ojos que el MRP |l se apoye en sistemas de
computo, puesto que para implementario es necesario invertir tanto en
software como en hardware.

VVen como un inconveniente la actualizacion del sistema de computo, puesto que
si no se lleva acabo en el momento de realizar la explosion (operacion central
del MRP Il), se generaran errores.

Por supuesto que éstos no son provocados por el sistema de computo, sino por
no contar con la informaciéon correcta, generandose una desconfianza en el
sistema y por consecuencia un abandono en su actualizacion, porque al obtener
datos erroneos, los encargados de actualizar el sistema no realizan de manera
eficiente su actualizacion, apoyandose en que en él, solo se obtienen fallas, y
provocan el declive de la técnica MRP 1.

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 planeacion y produccion.
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Ahora bien, la forma de aplicar cada una de fas técnicas al proceso productivo
es diferente puesto que el MRP If va paralelamente con a produccion, 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 planeacién y la de
produccion), se puede llegar a una incongruencia catastrofica en donde el MRP
Il no se actualice quedando la produccion desfasada.

Por otfro lado, el JIT funciona empujando a la produccion se basa en el sistema
de arrastre y es por ello que si el antecesor {lo que llega a la fabrica), no tiene
una metodologia JIT el sistema falla, y no puede realizar bien sus funciones,
porque el JIT no soélo involucra ei interior de la fabrica, sino también mvolucra y
esta determinado en gran parte por el entorno de la fabrica.,

En los uitimos afos a través de estas observaciones tanto a la técnica JIT como
a la de MRP Ii, se han realizado varias mejoras en cada una de ellas, por
ejemplo en el MRP Il se incluyen apartados para manejar los productos a través
de |la metodologia 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 ll), la otra lo hara 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 I, para organizar de manera interna la
empresa y posteriormente implementar un sistema JIT para controlar tanto
externa como internamente |la produccion de manera continua.

En resumen, sabemos que existen otras formas de organizar y programar la
produccion, y entre las mas fuertes desde hace unos anos esta el JIT; pero por
su estructura y su formalidad la técnica MRP |l es la mas indicada para México,
ya que permite organizar a {a empresa en su totalidad para convertirla en un
sistema productivo a nivel mundial, permitiendo que, al alcanzar un nivel
deseado de organizacion se puedan implementar otras técnicas de control de
produccidn que aumenten la productividad, y la eficiencia del sistema
productivo.
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Towards a taxonomy of CIM activities

L. M. CAMARINHA-MATOS, H. PINHEIRO-PITA, R. RABELO and J. BARATA

Abstract. The need for a taxonomy of CIM activities is introduced
as a basic requirement to [acilitate mutual understanding among the
members of mulddisciplinary groups involved in CIM. A prelimi-
nary proposal for such a taxonomy is presented, mainly as a starting
platform to promote discussion and to act as a catalyser towards the
achievement of a truly comprehensive taxonomy of CIM activities.

1. Introducdon
1.1. Motwation

CIM is a multidisciplinary area requiring the contributions
of a large number of experts from different fields. As a
consequence, multiple views of what a manufactuning system
is and how it can be decomposed have to be considered. The
inherent complexity of the topic is increased by this diversity
of understandings, which constitutes a tremendous barrier for
any newcomer and a non-negligible obstacle for those
already in the feld. ’

Most overviews of the ficld, as found in the literature,
present particular views of their authors or the perspective of
a particular ‘school’, usually biased by their ongins or
scientific background. Some 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 many projects is to spend some initial efforts trying
to establish common glossaries and taxonomies as a
prerequisite for successful communication among members.
Unfortunately, most of these efforts remain confined to the
original consorta and only rarely become available to other

groups.
1.2, First proposal

The taxonomy of activities proposed in this paper is
intended as a contribution towards the definiion of a

Author. L. M. Camannha-Matos, H. Pinheiro-Pita, R. Rabelo and J. Barata,
Universidade Nova de Lishoa, Quinta da Torre, 2825 Monte Capanca, Portugal.
E-maul: [eam,hp kadu jab]@fer.unl.pt

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

1.3. Origin

This work originated inside the Esprit CIM-PLATO
project of the European Community, as part of an attemnpt
to achieve a common glossary for the members of the
consortdum. This project involved the participation of 14
R&D groups {universities and industry} from seven countries.
A task force, coordinated by the group of the New University
of Lisbon, was established to achieve such a glossary. The
current version of the taxonomy is a revised version of the
initial CIM-PLATO taxonomy.

2. Tazonomy of engineering activities

In the proposed taxonomy only engineering-related
activities for discret¢ manufacturing are considered
(Figure 1).

| Eagineering Actviy |
—{ Product Design ]
__Process Plaosins |
H Production Planning 1
-~ Exccation Phn.n.m_[_]
" Shop Floor Supervision ]

Figure 1. Main taxonomic groups.

Systems Planning I
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2.1. Systems planning

Design of manufacturing systems-including equipment-
related aspects, but also informadon and software (Figure 2).

Manufacraring

Systems Planning System Planning
N

Softwars Configuration
Planning

Hardware Configuration
Planning

Figure 2. Systems planning activities.

2.1.1. Meanufacturing sysian planning

Generation of a manufacturing system configuradon, i.e.
selection of components (according to a hierarchical de.
composition—rfactory, workshop/line, cell, Figure 3} and
definition of their structural interrelationships. The planning
of the material's routes inside these three levels is also
performed by this acuvity.

For each level, the planning activity can be decomposed
into two areas: (i) configuration design; and (ii) configuration
simulaton and evaluation.

Manufactaring System
Planning

Factory Configuration
Planning

Workshop/Line Configuration
Planning

Cell Configuraton
Planning

Figure 3. Activides in manufacturing system planning.

2.1.1.1 Factory configuration planming (Figure 4)

Definition of a manufacturing system at macroscopic
level. Itincludes the identification of needed workshops,
the definition of the factory’s giobal topology and layout

and the routes of matcrals among workshops. As a
complement to the design phase, evaluation and
simulation activities are also included.

2.1.1.1.1 Factory design

Macroscopic design of a factory configuraton in
terms of its workshops, including the planning of the
routes of materials among them.

2.1.1.1.1.1 Workshop selection

Selecdon of workshops, from a predefined library
of generic models (partial reference model), includ-
ing processing and storing units, to be included into
a factory configuration,

2.1.1.1.1.2 Factory structure generation
Generation of geometrical and topological rela-
tonships among factory components.

2.1.1.1.1.3 Factory material routes design

Planning of global routes of materials within the
factory, i.e. map of all inter-workshops routes.

2.1.1.1.2 Factory evaluation/ simulation

Graphical simulation and evaluation of a factory
configuration including the map of all routes of
matenials.

2.1.1.1.2.1 Factory topology and layout analysis
Graph* -l Simulation and evaluation of a factory
config iion.

2.1.1.1.2.2 Factory optimization

Generation of a new factory layout/topology based
on a previous layout and its evaluation results.

Factory Dasign

]_..r Workshop Selection ]

Factory Structure
Gensration

‘ﬁ
Factory Material
— Routes Design

= T

Factory

Factory Topology and

Evaluation/Simulation

Layout Analysis

_.rl"amryOpmn' ization J

Figure 4. Activities in factory configuration planning,
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Workshop/Line
Configuratioa Planning

Workshop Design j—_«’_

Cell Selecdon I

Warkshop Structure
Generation

Worksbhop Material

_‘ Routes Design
Workshop Workshop Topology and
Evaluation/Simulation Layout Analysis

—LWorklhop Optimizaton l

Figure 5. Activies in workshop or line configuration planning.

2.1.1.1 Workshop/ line configuration planning (Figure 5)

Design and evaluaton of a workshop or line
configuration. It includes the selection of its constituting
cells and the design and evaluation of their inner flows
of matenials.

2.1.1.2.1 Woerkshop design

Design of a workshop configuration by deciding on
the constituting cells, their interrelationships and the
definition of possible local matenal fiows.
2.1.1.2.1.1 Cell selection _
Selection or idenuficatdon of cells/lines to be
included into a workshop configuration.
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 matenial flows within the workshop.

2.1.1.2.2 Workshop evaluation/ simulation

Graphical simulation and evaluation of a workshop

configuration including the map of the material flows,
in order to determine basic parameters like through-
put, size of queues/buffers, bottlenecks, ete.

2.1.1.2.2.]1 Workshop topology and layout analysis
Graphical simulation and evaluadon of a workshop
configuration.

2.1.1.2.2.2 Workshop optimization

Generation of 2 new workshop layout based on a
predefined layout and its evaluation results.

2.1.1.3 Ceil configuration planning (Figure 6)

Design and evaluation of a cell configuration.

2.1.1.3.1 Cell design -

Design of a cell configuraton in terms of its
components and their interrclatdonships. Group
technology is a common approach in this activity.

2.1.1.3.1.1 Cell components sclection

Selection of manufacturing components to be
inciuded into a cell configuration.

2.1.1.3.1.2 Celi structure generation

Generation of geometrical and topological rela-
tonships between cell components.

2.1.1.3.2 Cell waluation/ simulation

Graphical simulaton and evaluadon of a cell con-
figuration. Parameters, like reachability of working

Cell Configuration

- Cell Design Cell Componwat SclccdouJ
Planning
Cell Saructurs
Generation

Cell
Evaluation/Simulation

Cell Topology and

Layout Analysis
l—[ Ceil Optimizaton 1

Figure 6. Activides in cell configuration planning,
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positons, collision-free trajectories, cycle times, buffers size,
deadlock potental, etc., may be determined.
2.1.1.3.2.1 Cecll topology and layout analysis

Analysis of the functionality of a predefined cell
layout and topology.

2.1.1.3.2.2 Cell optimization

Generation of a new cell layout based on a
predefined one and its evaluation results.

2.1.2. Hardware coq-ﬁ-guratx‘on planning (Figure 7)

Planning of the computatonal environment to support the
CIM information system. It includes the architecture design
and equipment selection.

Hardware Configuration -
Planning L

Figure 7. Actvities in hardware configuration planning.

Computational
Component Selection

Topology & Network
Design

2.1.2.1 Computational components selection

Activity responsible for the selecdon of the computa-
tional equipment needed for the CIM infrastructure.
Equipment dimensioning and operating software selec-
tion are part of this acdvity.

2.1.2.2 Tapology and network design

Design of the computational network and definition of
all logical inter-dependencies.

2.1.3. Software configuration planning (Figure 8)

Design of the global software architecture, including the
‘computer-aided’ functionalites for planning, design and

Informatioa System

operatonal phases, as well as the informadoen integraton
aspects.

Sofrware Configuration ) lnfom-tiolf System ]
Planning L Planning

Particular Architecture I

Genceration

Figure B. Acdvides in software configuration planning.

2.1.3.1 Information system planning (Figure 9)

Planning of the information support system, including
the design of the software configuration, infermaton
integration supporting infrastructure, management and
information acquisition services.

2.1.3.1.1 Information modelling

Definition of enterprise-wide shareable information
models and the logical structure of the CIM
information system. Standards for information mod-
cls like STEP, Mandate, Parts Library, are progres-
sively being demanded.

2.1.3.1.2 Information management

Development of information management subsys-
tems including maintenance, intcgration, consistency
checking, inspection/presentation and query/trans-
lation services.

2.1.3.1.2.1 Information management services design

Design and installadon of the CIM information
management system, including the issues of tech-
nology selection, interoperability, persiste: - and
distnbuted repositories.

2.1.3.1.2.2 Informadon exchange services

Selection of standards for information interchange
and modes of communication {loose and ught
connections). Support to STEP libraries and other
standards are included in this activity.

Planning Informadon Modelling I
[ Information Information Management
Management Services Design

Informarion Exchange
Services Design

Information Front End
Services Design

_{ Kaowledge Acquisition |

Information Iutegrnu'onJ

Figure 9. Acuvities in informaton system planning.
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2.1.3.1.2.3 Information front-end services design

Design of the front-end services to the enterprise-
wide informaton system, including human graphi-
cal interfaces and interaction with non-
conventonal data sources and consumers, like
sensorial systems and equipments.

2.1.3.1.2.4 Information integration

Planning all aspects of enterprise-wide information
integration, like common models, mappings, inte-
gration of views, consistency checking, redundancy
aspects, etc.

2.1.3.1.3 Knowledge of acquisition planning

Planning of information and knowledge acquisition
methods including machine leamning techniques and
their integration within the overall informadon
system functonalites.

2.1.3.2 Particular architectures generation/ derivation (Figure 10)

Activity responsible for the derivation of CIM software
architectures for particular enterprises, based on CIM
reference models and a catalogue of application
software tools. Computer-aided software engineering
methodologies are progressively being applied in this
area.

Particular Architecture
Generation/Derivation 1

= Tools Selection 1

| Cootrol Policies
Generation

Toolbox Management 1

Figure 10. Activitics in partcular architecture generaton.

2.1.3.2.1 Toolbox management

Set of activities related to the creation, maintenance,
inspection and update of an electronic catalogue of
CIM software tools and reference models.

2.1.3.2.2 Tools selection

Specification of a functional model for a particular
software architecture and selection of tools, from a
catalogue, to impiement the desired functionalities.

2.1.3.2.3 Control policies generation

Definition of supervision policies for an integrated
architecture {federation] of software modules accord-
ing to the installed business processes/enterprise
activities. In other words, creation of a business

processes interpreter. Definition of control strategies
in pladorms for concurrent engineering is a particular
example of this activity.

2.2. Product design

Design of a product—and its panis—including functional-
ities, geometric modelling, topologic and layout data,
tolerances and material specification, i.e. an activity-lcading
to the definition of all technical product data. Standards like
STEP and Pans Library might have a strong impact on this
activity {Figure 11).

L Product Design CAD J

Product Configuration
ing

Prodact
Recycling/ Disposal
Planning

Figure 11. Product design activides.

2.2.1. Computer-aided design (CAD)

Activity classically related to geometric modelling of
product parts, drafting and documentation. ‘Intelligent’
CAD systems are expected to act more as decision support
systems to help in deriving a product model from its required
functionalives (Figure 12).

Design for assembly and design for manufacturing, trying
to incorporate 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.

Funcdonal modelling

Geometric modeiling

Stracraral Analysis I
Techaological I
Pianning

Figure 12. Acuvities in CAD.

2.2.1.1 Functicnal modelling

Specification of product’s functional characteristics and
derivation of gcometric and technologic consequences.

2/
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2.2.1.2 Geometric modelling

Definidon of a geometric model for each part. Possible
alternatives include 2D drawings, 3D modelling, and
complex shapes definition (macrogeometry and micro-

geometry).

2.2.1.3 Structural analysis

Analysis of the mechanical structural behaviour of each
part. Finite elements analysis (FEA) is a rypical
approach,

2.2.1.4 Technological planning

Specification of technological characteristics of each
part, such as material, tolerances, surface properdes,
dimensioning, etc.

2.2.2. Product configuration planning

Elaboradon of a list of product components—parts and/or
subassemnblies—and their interrelationships (Figure 13).

Generation of Bill-of~

Product Configuracion |
Materials

B

Figure 13, Activities in product configuration planning,

Product Structure
Definjtion

2.2.2.1 Generation of bill-of-materials (BOM)

Generation of a list of all component items that compose
a finished product.

. 2.2.2.2 Product structure definition (Figure 14)

‘Generadon of geometrical relationships between pro-

duct components.

Product Stracture Prodact Topology
Definition Planning
Product Layout
Planning

Figure 14. "Activities in product structure definition.

2.2.2 | Product topology planning

Gei.cradon of rough geometrical (logical) relation-
ships between product components.

N 2:2.2.2.2 Product layout plonming

Generation of precise geometric relationships be-
tween product components including posidoning and
orientaton.

2.2.3. Product recycling/ disposal planning

Analysis and planning of the product recycling possibilities
and procedures, and their influence in the product design
itself. Planning for disassembly is one of its subactivities.

2.3. Process planming

Activity responsible for the generation of a plan specifying
how a product (its parts) is {are) going to be produced. It is
performed when new products are introduced and/or when
already existing products or parts have to be modified. Due
to its complexity, advanced software tools (computer-aided
process planning—CAPP) have been developed for helping
the process experts in such actvity (Figure 15).

l Process Planning Technological Planning J

Process Definition J

—_—
Process Operntions
Plaaning

Figure 15. Process planning activities.

2.3.1. Technological planning

Based on the p~ duct (and its parts) model, matenals and
parts tolerances, 1. chnological constraints are idendfied.

2.3.2. Process definition

Once technological constraints are identified, it is possible
to specify all manufacturing processes involved in the
production of a product (and its pars). For example, the
processes can be machining, assembly, bending, painung,
welding, inspection, etc. o

2.3.3. Process operations planning

Specificadon of the manufacturing operations to be
applied on a product/part production, considering all
aspects, like technological parameters, resources and tools,
tme and sequence, etc. (Figure 16).
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Process Operations Process Operadions
Planning Definition

Operations Time
Specification

Techrnological Data
Definition

Manufacturing Resources
Definition

—i Tooling Specification J

—L Qperations Sequencing ]

Figure 16. Activities in process operations planning.

2.3.3.1 Process operations definttion

For each selected manufacturing process to be applied
on the product/parts, (abstract) operations have to be
specified. Examples of such operations are dnli, polisk,
insert, tur, etc. Setup requirements are also specified.
Clusters of successive operations—called szps—to be
performed on one manufacturing resource can be
defined as well. It is to be noted that in the definiton of
such operations (or even steps) concurrent engineering
concepts have strong importance for the product’s
producton feasibility.

2.3.3.2 Operations time specification

Actvity responsible for the assignment of an esimated
duration time to each process operation. Such assign-
ment usually includes setup ume.

2.3.3.3 Technologual data definition

The specification of technological information, such as
feed rate, speed, rotation speed, discharge, etc. is done
in association to each process operation.

2.3.3.4 Monufactuning resources definition

Activiry responasible for assigning operations (or steps) to
some class of manufacturing resources. The level of
specificity of such assignment can vary according to the
manufacturing process and/or operation to be per-
formed, or even according to the requirements 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 terms 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.

L M. Camarinha-Matas et al. :

2.3.3.5 Tooling spectfication

Once the technological constraints, manufacturing
processes, process operations and production resources
are known, next phase deals with the specificadon of all
suitable tools for each operaton. 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 Operations sequencing

Activity responsible for planning the (suitable and
[easible) sequence of process operations (or steps) for the
production of the product (and its parts according to
cach manufacturing process. This sequence represents
the technological precedence relationships between
operations. Because the impact that operations se-
quence has on the production system performance and
flexibility, alternative sequences may be also planned. It
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 strategic plan on how
some desired production volume (of new or existing products)
has to be reached, taking into account the installed
production capacity, stocks and strategic objectives of the
industry. Such plan is usually defined in three levels, namely
long term, medium term and short term, aithough they {and
their duration) can vary according to cach indusuy's
production type (Figure 17).

. 'l MPS - Master
r Production Pl L Production Scheduling
———

—{ Materials Mm_;mml I

MRP - Materials
Requirement Planning

CRP - Capacity
Requirements Planaing

Production
Simulation/MRP II

Production
Management

—{ Production Scheduling ]

-

Figure 17. Production planning activites.

2.4.1. Master production scheduling

Taking the industry’s strategy into account, a rough
plan—the MPS—is developed. The MPS basically defines
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the products to be produced within certain periods of time
{normally a week or a month) as well as their quandtes. This
planning process may be done in an interactive way,
considering both material requirements and capacity re-
quirements.

2.4.2. Materials management

Management of all materials/parts used in the manufac-
wring of a product, according to the production plan. It
considers forecasung results and/or demand independent
inventory. It is -also responsible for the materials cycle
management (Figure 18).

Forccasting l

Materials Cycle
Management

Dlaleril.ll Management

Independent Inveatory
Management

Figure 18. Materials management activities.

2.42.1 Forecasting

This activity tries to foresee future product demands and
their consequences in terms of the inventory of raw
materials and/or parts. [t normally has a close link to
the marketing and sales areas.

*2.4.2.2 Materials cyele management (Figure 19)

Management of the whole cycle of material/parts
involved in the production process, including the phases
of purchasing, storing, conversion, re-storing and
distribution.

Materials Management
Cycle

JL Materials Purchasing |

~  Materiala Storing |

—uhuriah Conversion l
—| Materials Restoring I
H_Maseriais Diseribusion |

Materials Distribution

Figure 19. Activities in the materials management cycle.

2.4.2.2.1 Materials purchasing

Activity responsible for buying matenals and/or parts
from suppliers.

2.4.2.2.2 Materials storing

Activity responsible for storing purchased/produced
materials/parts.
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2.4.2.2.3 Matenals conversion

Activity responsible for performing some required
modifications (preparatory processing) on purchased
matenials before their stonng.

2.4.2.2.4 Materials re-sioning

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

2.4.2.2.5 Materals distmibution

Acuvity responsible for dispatching and shipping
required materials/parts.

2.4.2.3 Independent inventory management

Management of safety stocks (demand independent'.
considering cnterprise strategies and forecasted prc
duction requirements. It is used to avoid a lack ©
materials during production phases,

2.4.3. MRP—Materials Reguirement Planning

Decision making phase based on what is needed (mateni-
als), how many are needed, when they are needed and when
they have to be ordered. Therefore, it recommends a
schedule for both purchase and production-order-release of
materials/parts needed for each product item, taking into
account the MPS, BOM, stock records and a desired time
interval. MRP is, therefore, one of the main support acavities
for the enterprise’s production system.

2.4.4. CRP—Capecity Requirements Planning

Rough determinadon of the feasibility of a MPS according
to required labour and availabie manufacturing resources.

2.4.5. MRP I[—manufacturing resources planmng/ production
stmulation

Support activity to production planning characterized by
the use of simuladon for evaluation of scenarios what-if; in
order to find the ‘best’ plan. This activity is usually concerned
with scheduling performance, resources, and involved costs.
MRP II is a cost-oriented philosophy (tool) to help the MPS.

2.4.6. Production management
Activity that controls/supervises the production plan

evolution and updates it, taking into account the shop floo
feedback informadon. :

<9
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2.4.7. Production scheduling

Activity that assigns planned jobs to production resources
(ike NC machines, robots, workers, transportaton systems,
etc.) during a certain period of time. Job here means ‘what
to do’. Many different terms are commonly found in the
literature/practice to name ‘what to do’ such as *production
order’, ‘manufacturing order’, ‘work order’, and ‘shop order’.
However, it does not necessarily mean thatall these terms are
completely equivalent. In fact, they can vary from one
industry branch to another, rype of production, etc. (Figure
20).

rProdnction Scheduling Scheduling Generation 1

Scheduling Control

Scheduling Simulation

Figure 20. Activities in production scheduling.

2.4.7.1 Scheduling generatuon (Figure 21)

This is a planning activity responsible for the gencration
of a scheduled plan. Such a plan basically specifies on
which production resources are the planned operations
10 be executed as well as their duratons. Scheduling
generation methods are generally based on the predic-
tive and/or reactive (dynamic) philosophies.

Scheduling Generation Job Loading 1

Job Sequencing 1

Materiais Flow ?lanning_l

Figure 21. Actvities in scheduling generauon.

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 activity a queue of planned jobs to be executed
on a production resource is normally generated.

2.4.7.1.2 Job sequencing

Determine the order in which a set of loaded jobs are
to be executed on specific production resources. Job
priority (normally associated to each job) is the most
common aspect considered, although other criteria
{from mathematical methods) can also be utilized.

2.4.7.1.3 Materials flow planning

Specification of all material routeings for one
product/part, taking into account the required

operations, start ame, their sequences, and pro-
duction resources.

2.4.7.2 Scheduling control (Figure 22)

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

|  Scbeduling Control Job Dispatching |

Rescheduling J

Sebeduling Updatng J

Figure 22. Actvities in scheduling control.

2.4.7.2.1 Job dispatching

Once a specific job is selected to be executed, it is
dispatched to the assigned production resource.
However, some precondition actions may have to be
done in order to make a job ready to be started. Such
actions include arrivals of raw material or subassem-
blies, tooling and machine program availability, ete.
Given that the job is ready to start then its execution
can be initiated. A setup is normally the first action
done at the production resource, Depending on the
enterprise’s control system and architecture, this
activity can be seen as part of the shop foor
supervision.

2.4.7.2.2 Rescheduling

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

2.4.7.2.3 Scheduling updating
Activity responsible for keeping up to date all
information related to each schedule so that the global
schedule feasibility can be reached. In advanced
manufacturing systems, information updatng is
made in real time.

2.4.7.3 Scheduling simulation

This activity is responsible for the simuladon of jobs
execution. The evaluation of simulation results—for
further off-line (re)planning—can be done using several

25"
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production parameters (stock level, machine utlization, flow
time, bottlenecks, ete.} according to production objectives
{normally specified in terms of maximizaton and/or mini-
mization of these production parameters).

2.5. Execution planning

This is responsible for the operational planning, i..
responsible for generating sequences of executable opera-
uons (elementary operations) at factory, workshop, cell and
component level (Figure 23).

l Execudon Planning Event-oriented Plaaning l

Motdon-oriented lei.ng1

Product Test Planning I

Code Generadon I

Figure 23. Execution planning activities.

2.5.1. Event-oriented planning

Activity responsible for the ‘expansion’ of manufacturing
steps, from the process plan, into executable (elementary)
operations, taking into account the target workshop/cell/
components (Figure 24).

Event-oriented
Planning

Factory Level Planning l

Woarkshop Level Planning I

Cell Level mu‘:u‘;__l

Single Components Phn.m.ngl

Figure 24. Activities in event-oriented planning.

2.5.1.1 Factory level planning (Figure 25)

Activity responsible for planning execution operations
at factory level, specially for the interfaces between
workshops (inter-workshops transportaton systems,
bufferingy, etc.).

I Factory Level Plenning M“H S«_;u;nco I

Exception Handling
Strategy Planning

Workshops Internction
Stmulation

Figure 25. Factory ievel planning activities.

2.5.1.1.1 Factory action sequence planning

Genceration of elementary operations ar factory level
{factory plan). '

2.5.1.1.2 Faclory exception handling strategy planning

Generation of exception handling strategies at factory
level, i.e. for ‘errors occurring at the interfaces
between workshops and errors not solved inside each
workshop.

2.5.1.1.3 Workshops interaction simulation

Graphical simulation and evaluation of workshops
interaction, namely in terms of parws/products
transfer and buffering between workshops, taking
into account the factory pian.

2.5.1.2 Workshop level planning (Figure 26)

Planning execution operations at workshop level,
specially for the interfaces between cells (inter-cells
transportation systems, buffering, synchronizadon of
cell controllers, etc.).

Workshop Level Action Sequence
Planniog Planning

Excepdon Handling
Strategy Planning

Cells Interaction
Simuladon

Figure 26. Workshop level planning activites.

2.5.1.2.1 Workshop action sequence planning
Generation of elementary operatons at workshop
level {workshop plan).

2.5.1.2.2 Workshap exception handling strategy planning

Generaton of exception handling strategies at work-
shop level, i.e. for errors occurring at the interfaces
between cells and errors not sclved inside each cell.

2.5.1.2.3 Cells interaction simulation

Graphical simulation and evaluation of cells inter-
action, namely in terms of parts/products transfer
and buffering between cells, taking into account the
workshop plan.

2.5.1.3 Cell level planning (Figure 27)

Generation of operations executable by cell controllers,
including multi-component synchronizaton, simu-
ladon and excepton handling.

porA
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Action Sequence

t Cell Level Planning Planning

Exception Handling
Strategy Planning

Components
Interaction Simulation

Figure 27. Cell level planning activities.

2.5.1.3.1 Cell action sequence planmng

Generation of elementary operations at ceil level (cell
plan).

2.5.1.3.2 Cell exception handling strategy planning

Generation of exception handling strategies at cell
level, ie. for errors resulting from interactions
between components of the cell and errors not solved
at component level.

2.5.1.3.3 Components interaction simulation

Graphical simulation and evaluation of components
interactons within a cell, taking into account the cell
plan.

2.5.1.4 Single components level planmng (Figure 28)

Generation of executable (elementary) operations for
each cell componcent. Exception handling strategies and
off-line simulation/evaluation may also be considered.
For instance, generation of a program for a robot.

Single Components
Plangning

Action Sequence
Planning

Exception Hagdling
Strategy Planning

Single Component
Simulstion

Figure 28. Acuvities in singic components.

2.5.1.4.1 Single components action sequence planning

Generaton of a sequence of elementary operations
for each step (task) assigned to a given component,

2.5.1.4.2 Single components exception handling stratzgy
planning -
Generation of monitoring and error diagnosis and
recovery procedures to be embedded into an execut-
able plan for a2 component or to be used by an
intelligent controller.

2.5.1.4.3 Single compdnents simulation

OfT-line (usually graphical) simulation and evaluaton
of an executable plan for a single component.

2.5.2. Moton-onented planning
Specialized planning concerned with motion specification,

such as trajectory planning, or grasp planning of fine
{complant) operations (Figure 29).

Motion-criented
Planning

Path Planning

Technological Planning l

Grasp Planning

Figure 29. Activities in modon-onented planning.

2.5.2.1 ‘Path planning {Figure 30)

Planning of trajectories for robots and other movable
devices.

2.5.2.1.1 Robot path planning

Planning and evaluation of (skeleton) trajectories for
robot movements.

2.5.2.1.1.1 Finc motion planning

Specialized planning of robot fine movements
related to compiiant actons,

2.5.2.1.1.2 Gross motion planning

Planning of collision-free trajectories at a skeleton
level.

2.5.2.1.1.3 Robot path simulaticn

Graphical simuladon and evaluaton of planned
robot trajectories.

2.5.2.1.2 AGV path planning

Planning and evaluadon of trajectories for mobile
robots/automatic guided vehicles, taking into ac-
count the goal destination, the environment map and
obstacles,

2.5.2.1.2.1 AGV motion planning

Determinaton of a collision-free path to be
followed by the mobile robot, from the current
position to the goal desanauon.
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[ Path Planning ]__r Robot Path Planning ].--{ Fine Motion Pla- z]

H Gross Motion P. .;_J

Robot Path Sim:w.tion |

[ AGV Parh Planning | "AGV Motion Planning |

—r AGV Pach Simulation l

—{7 Conveyor Routeing P—nCom Motdon Plln.ningl

Routeing Simulation I

Figure 30. Acuvities 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 Conveyor routeing

Planning and evaluadon of the movements of all
components of the (mult)conveyor system, ie.
determination of the parts/pallets routeing.

2,5.2.1.3.1 Conveyor motion planning

Planning conveyor movements according to the
required flow of matenals/parts/products and
possible paths.

2.5.2.1.3.2 Routeing simulation

Graphical simulation and evaluation of the con-
veyor-based flows of materials.

2.5.2.2 Technological planning

Modification/revision of motion-oriented plans based
on technological constraints. For instance, revision of
welding trajectories in order to avoid thermic defor-
mation of parts' material.

2.5.2.3 Grasp planning (Figure 31)
Generation of specialized plans for grasping parts.

Generation of Grasp
Points

Grasp Planning

Generadon of Grasp

Configuration

Grasp Simuladon I

Figure 31. Activities in grasp planning.

2.5.2.3.1 Generation of grasp points
Determination of geometric points fo: robot
grasping operadon.

2.5.2.3.2 Generation of grasp configuration

Generation of information characterizing a robot
grasping operation, such as approach direction,
needed/allowed forces, ctc.

2.5.2.3.3 Grasp simulation

Graphical simulation and evaluaton of the gras
plan.

2.5.3. Product test planning

Planning of product quality venification procedures (Figure
32).

r Product Test Planning I—[

Figure 32, Activities in product test planning.

Geometric Control
Planning
s

Functicoality Test

Panning

2.5.3.1 Geometric control planning.

Specialized planning concermned with geometric quality
control {measuring, validation and determination of
faults) of a part during manufacturing.

2.5.3.2 Functionality test planning

Gencradon of procedures to test and validate functional
specificauons of a product. For instance, test the logical
behaviour of an electronic PCB (printed circuit board).

A7
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2.5.4. Code generation

Codification of a program (elementary operations) in the
specific syntax of cach coatroller {Figure 33).

Factory Control Code
Generation

l Code Generation

R
Workshop Control
Code Generadon

Cell Cantrol Code
Generation

Component Control
Code Generation

Figure 33. Code generation activities.

2.5.4.1 Factory control code generation
Codification of a global control program in the specific
syntax of the factory level controller (global flows and
interactions between workshops).

2.5.4.2 Workshop control code generation
Codification of a workshop level program in the specific
syntax of the warkshop controller.

2.5.4.3 Cell control code generation

Codification of a program (elementary operations} in the
specific syntax of the cell controller (PLC program, for
instance).

2.5.4.4 Component control codz generation

Codification of a program {clementary operations) in the
specific syntax of each component controller (Figure 34).

2.5.4.4.1 Robot code generatuom

Code generation for robots,

2.5.4.4.1.1 Grasping code gencraton

Specific part of robot and gripper device code
generation related to the programming of grasping
acuons.

2.5.4.4.1.2 Mouon code generation
Specific part of robot code generation refated to the
programming of trajectones.

2.5.4.4.1.3 Specialized code gencration

Specific part of robot and other devices code
generation related to the programming of other
special actions—welding, gluing, etc.

2.5.4.4.2 AGV code gensration

Code generation for autonomous guided vehicles.

2.5.4.4.3 Numerical control generanon

Code generation for NC machines. If a CAD/CAM
link exists, this activity can be automated.

2.5.4.4.4 PLC code generation

Code generation for programmable logic controllers.

2.5.4.4.5 Code generation for other components

Code generation for other. special devices.

2.6. Shop floor supervision

Activity related to the operations execution dispatching,
monitoring and exception handling at different levels
(factory, workshop, cell, single component). It includes
process monitoring and equipment/systems monitoring
(Figure 33).

Component Control - Grasping Code
Cocr:nGmndon "{ Robot Cade Generadon Generation
Motion Code-
Generation
—| AGY Code Generation I Specialized Code
Generation
| Numerical Control
Generstion

{ PLC Cods Generation _] '

Code Generation for
other Components

Figure 34¢. Component controi code generation activities.

<
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Shop Floor
Supervision

Factory Level Process
Supervisiona

e ———
Workshop Level Process
Supervision

Cell Level Process
Sapervision

Single Componeat
Process Supervision

Figure 35. Shop floor supervision activities.

2.6.1. Factory level process supervision

Execudon supervision at factory level.

2.6.2. Workshop level supervision

Execution supervision at workshop level (Figure 36).

Process Execunon
Mounitoring
Error Recovery I

Figure 36. Workshop level process supervision activities.

Workshop Level
Process Supervision l—¢

2.6.2.1 Process execution monitoring at workshop level (Figure 37)

Sensor-based observation of the global process ex-
ecution—workshop level—in order to detect any
deviation of the expected behaviour and, in case of such
occurrence, find an explanaton.

Execution Prognosis
Execution Diagnosis

Figure 37. Activities in process execution monitoring.

Procesa Execution
Monitering

2.6.2.1.1 Workshop execution prognosts

Anticipate any deviation of the workshop’s behaviour
potentially leading to a future error situation.

2.6.2.1.2 Workshop exerution diagnosis

Find an explanation to an observed error or exception
at the workshop level, namely in terms of the
interacdons berween cells.

2.6.2.2 Workshop eror recovery (Figure 38)

Attempt to recover from any detected error or exception
at the workshop level, taking into account the expla-
nation produced by the diagnosis activity.

LWorklhop Error Recovery Local replanning ]

Preduction
Management Updating

Figure 38. Activities in workshop error recovery.

2.6.2.2.1 Workshop local replanming

Replanning of activities as an atempt to fulfill the tasks
assigned to the workshops in spite of the detected
error/ exception.

2.6.2.2.2 Production managrment updating

Update the global information system with the actual
parameters of the execution process, namely delays or
unrecoverable errors, )

2.6.3. Cell level supervision

Execution supervision at cell level (Figure 39).

Cell Level Process Process Execution
Supervision l—‘ Monitoring

Figure 39. Cell level process supervision activities.

Error Recovery I

2.6.3.1 Process execution moniloring at cell level (Figure 40)

Sensor-based observation of the process execution cell
level—in order to detect any deviadon of the expected
behaviour and, in case of such occurrence, find an
explanation.

Process Execution
Monitoring at Cell Level

Execudon Prognonis J

— Execution Diagnosis I

Figure 40. Activities in cell level process execution monitoring.

2.6.3.1.1 Cell exccution prognosis

Andcipate any deviation of the cell's behaviour
potentally leading to a future error situation.

2.6.3.1.2 Cell execution diagnosis

Find an explanation to an observed error or exception
at cell level.

2.6.3.2 Cell error recovery (Figure 41)

Attempt to recover from any detected error or exception
at the cell level, taking into account the explanation
produced by the diagnosis activity.

30
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Local replanning ]

Production
Management Updating

L Cell Error Recovery }—E

Figure 41. Actvities in cell error recovery.

2.6.3.2.1 Cell local replanning

Replanning of activities as an auempt to fulfill the
tasks assigned to the cell in order to avoid transferring
the detccted crror/exception to the upper level,

2.6.3.2.2 Production menagement updating

Update the global information system with the actual
parameters of the execution process, namely delays or
unrecoverable errors.

2.6.4. Single component supervision

Execution supervision at the component level (Figure 42).

Process Executon

Single Component
Monitoring

Process Supervision |~[

Figure 42. Activities in single component process supervision.

Error Recovery ]

2.6.4.1 Process execution monitoring at companents level
{(Figure 43)

Sensor-based observation of the process execution at
component level in order to detect any deviation of the
expected behaviour and, in case of such occurrence, find
an explanation.

Component Process Execution Prognosis l

Execution Monitoring
Execudon Disgnosis I

Figure 43. Process execution monitoring actvities at component
level

2.6.4.1.1 Component’s execution prognosis

Anticipate any deviation of the component’s bchav-
iour potentially leading to a future error situation.

2.6.4.1.2 Component's execution diagnosis

Find an explanation to an observed error or exception
at component level.

2.6.4.2 Component error recovery (Figure 44)

Attempt to recover from any detected error or exception
at the component level, taking into accoumt the
explanauon produced by the diagnosis actviry.

Compenent Error

Local replanning I
Recovery

Production
Management Updating

Figure 44. Activides in component error recovery.

2.6.4.2.1 Local replanning

Replanning of actvities as an attempt to fulfill the
tasks assigned to the component in order to avoid
ransfernng the detected error/exception to the
upper level.

2.6.4.2.2 Production management updating

Update the global information system with the actual
parameters of the executdon process, namely delays or
unrecoverable errors.

Figure 45. General model of Cim-CASE.

3. An application example

Besides the inital goal of facilitating human communi-
cation, the proposed taxonomy of activities is also being used
as part of the knowledge base of the CIM-CASE system
{Camarinha-Matos and Pinheiro-Pita 1993, Camarinha-
Matos ef ol 1993).

CIM-CASE is a prototype of a hierarchical planning
system providing functionalities to manage an electronic
catalogue of CIM software tools and support the interactive
generation of particular configurations of tools dedicated to

=
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INTRODUCCION

QUE ES PRODSTAR ?

PRODSTAR es un conjunto de programas que le ayudan a planear y
coentrolar los recursos de manufactura. PRODSTAR ofrece un rango muy
amplio de funciones de las cuales se beneficiard su empresa entre
las cuales destacan las siguientes:

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

La funcion de Planeacidén contara con mejores herramientas y
sus tareas se simplificaréan.

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

La funcidén de Control de Produccidn, tendrd acceso inmediato
a informacidn concerniente al status al momento de las Ordenes
de Produccién, su grado de avance y su seguimiento. PRODSTAR

- se puede integrar con sistemas CAD/CAM que le proporcionaré

una solucién integrada bajo el concepto CIM.

EL almacén se podrd manejar dentro de niveles Optimos,
evitando sobre-inventarios y faltantes, que le ayudard a
minimizar su inversidén en inventarios.

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

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

PRODSTAR 2 - CONTROL DE PRODUCCION
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INTRODUCCION

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

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

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

PRODSTAR consta de varios médulos como se muestra en la siguiente
figqura.

En el mundo de la Planeacién de Manufactura, PRODSTAR brilla
intensamente, porque le proporciona una solucidén totalmente
integrada, en espanol y 9 idiomas mas y disponible en una amplia
plataforma de equipocs de Cémputo gque ayuda a solucionar la
problemadtica de MRP, al proceso de distribucién y a las areas
Contables y Financieras.

PRODSTAR 2- CONTROL DE PRODUCCION
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LOS MODULOS DE PRODSTAR

PLAN MAESTRO DE PRODUCCION

PLANEACION DE REQUERIMIENTCS DE MATERIALES - MRP

A
INVENTARIOS Y ' CONTROL DE PISO
ESTRUCTURAS )
_ PRODUCCION EN
" CONTROL ARTICULOS —>Lq—> PROCESO
" CONTROL ESTRUCTURAS , )
' CONTROL INVENTARIOS COSTOS REALES
CONTROL ESTADISTICAS
CAPACIDAD DE PLANTA .
_ CAJA DE HERRAMIENTAS
' CENTROS DE TRABAJO —rta—»
" RUTAS DE FABRICACION (TOOL BOX)
CALCULO COSTO ESTANDAR
COMPRAS «—>»14—» FLUJO DE MATERIALES
v
VENTAS
Y
FINANZAS
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UN SISTEMA FLEXIBLE Y EFICIENTE

PRODSTAR cuenta con la Ultima tecnologia disponible a nivel internacional
en Software de Manufactura y la pone a su servicio para aumentar la
eficiencia y competitividad de su empresa para:

. Optimizar los niveles de inventarios y mejorar la utilizacidn de su
capital de trabajo.

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

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

+ Mejorar el servicio a clientes

{ Reducir la inversidén en Inventarios
T. Aumentar la Productividad

) Ser mas Competitivo

PRODSTAR le proporciona una herramienta muy poderosa para la toma de
decisiones y para efectuar simulaciones, con leo cual Ud. toma control
sobre las decisiones de manufactura.

PRODSTAR mantiene actualizada la informacién vital de toda la actividad
productiva, teniendo como resultado ahorros significativos de tiempo y
aumentos en la eficiencia.

PRODSTAR maneja fAcilmente los aumentos de volumen de informacidn
adaptandose a la organizacién de su empresa.

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

PRODSTAR 2- CONTROL DE PRODUCCION
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UN PRODUCTO CONOCIDO A NIVEL INTERNACIONAL

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

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

TOBERTURA POR SECTOR DE INDUSTRIA

Prodstar opera en las siquientes ramas de la Industria

Alimenticia
Agroalimentaria
Automotriz
Educacidn/Investigacion
Eléctrica/Electrénica
Farmacéutica

Fundicidn

Metal Mecanica
Mobkiliario

Papel y Cartén

Quimica

Transformacidén Hule Plastico

PRODSTAR 2 - CONTROL DE PRODUCCION
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 5
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QUE HAY DE ESPECIAL EN PRODSTAR ?

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

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

OPERA EN DIFERENTES SISTEMAS DE COMPUTO

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

PRODSTAR corre en los siguientes equipos:

IBM AS/400, RS/6000

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

BULL DPX2

NCR TOWER

UNISYS 5000, 7000 -
TANDEM NON STOP UX

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

PRODSTAR esta escrito enHQOBOL Y contiene su propia base de datos y opera
en la Base de Datos INGRES e

..—\
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ES UN SISTEMA SENCILLO Y MUY AMIGABLE

PRODSTAR -es un sistema facil de implementar. Todos los mensajes y gquias
del usuario aparecen claramente en la pantalla, lo que elimina 1la
necesidad de prolongados programas de Educacidén, para personas no
especialistas en computacidn. '

PRODSTAR contiene programas de conversidén y captura qQue le permiten
utilizar la informacidén que actualmente utiliza para llevarla a la Base
de Datos de PRODSTAR.

PRODSTAR cuenta con textos de ayuda en linea personalizados para la

utilizacidén de ellos en su empresa.
) .

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

ES UN SISTEMA COMPLETO

PRODSTAR contiene todas las funciones requeridas en el Aarea de
Manufactura y ademas cubre las funciones de Facturacidén y Pedidos, las
de Manejo de Cartera, de pagos a Proveedores, la funcidén Contable
Administrativa y contiene adicionalmente interfases para comunicarse con
sistemas CAD/CAM a fin de poder alcanzar el concepto CIM (Computer
Integrated Manufacturing).

ES UN SISTEMA COMUNICATIVO

A través de la facilidad de Importacidén y Exportacién en uno de sus
mdédulos "Caja de Herramientas" PRODSTAR puede conectarse o interfasarse
con otras aplicaciones actualmente en- us¢ en Su empresa, Yya sea
aplicaciones desarrolladas en su empresa o aplicaciones comerciales.

PRODSTAR 2 - CONTROL DE PRODUCCION
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PARAMETROS DE INSTALACION Y SU VERSATILIDAD

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

El formato de pagina para sus reportes y documentos de taller

B
—p= Que rutas alternas de fabricacion seran utilizadas
" om El namero de boletcs de trabajo que se utilizaran

. Que campos apareceran en pantalla del archivo de articulos

. Como asignar lotes en diferentes almacenes

= Como costear transacciones de inventarios para articulos sin precio

. Que tipo de Control de Calidad se implementara

n Que articulos fantasma seradn explotados

n Que consultas de proveedores y 6rdenes de compra seran numeradas
automaticamente
Como se clasifican las listas de surtido
Que drdenes del archivo de Produccidn en Proceso seran procesadas
en MRP y en el Plan de Produccidn
La utilizacidon de existencias negativas en Inventario Fisico

. Definicidn 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
contrasenas de acceso. El usuario visualiza en la pantalla solo aquellas
funciones para las cuales ha recibido autorizacién.

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

PRODSTAR 2~ CONTROL DE PRODUCCION
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SU CAPACIDAD MULTILENGUAJE

PRODSTAR esta disponible en 10 idiomas

Espanol
Inglés
Francés
Aleman
Italiano
Portugués
Holandés
Turco
Griego
Ruso

—
/

SU GENERADOR DE REPORTES,_FORHAS Y PANTALLAS

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

GENERADOR DE REPORTES -

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

PRODSTAR 2 - CONTROL DE PRODUCCION
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. . \-
‘QENERADOR DE FORHAS\\

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

————— =

- RN
GENERADOR DE PANTALLAS

e

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

PRODSTAR 2- CONTROL DE PRODUCCION
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INVENTARIOS

'Y ESTRUCTURAS

. CONTROL DE INVENTARIOS Y ESTRUCTURAS

—

Este primer mddulec, nicleo principal de , PRODSTAR cubre la
administracion de inventarios para materias primas, 6 componentes vy
articulos terminados, en 4 niveles de inventarios: fisico, disponible,
preyisional Yy bajo control de calidad.

Puede manejar varios almacenes o controlar ubicacién de materiales.

Asi mismo administra las listas de materiales o formulacién de
articulos terminados. .

Este méduloc cubre las siguientes funciones:

Contreol de Articulos. Con esta funcién se crea el archivo maestro de
articulos’ permitiendo el mantenimiento y consulta del mismo.

Generador de Reportes. Esta funcidn contiene un potente generador de
reportes que permite al usuario coman sin conocimientos informaticos
elaborar sus reportes féacil y répidamente ademds de los reportes
estandar del sistema. '

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

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

PRODSTAR 2 - MFG
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z INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

y .\ CONTROL DE ARTICULOS

El archigg_maest:o de articulos es_ el archivo base para todos los
médulos de _PRODSTAR. Ninguna 2 funcioén de ningin médulo se puede procesar
a menos que exista la informacién bdsica en este archivo.

Gran parte de la informacién de un articulec la actualiza el sistema a
través de funciones internas, tales c¢omo la administracidén de
estructuras y el control de inventarios.

Sin embargo la informacidn basica del articulo como el coédigo, la

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

1 PRODSTAR MEXICGO,5.A. 02-00 CONTROL ARCHIVO ARTICULOS 1 22/711/92

ESCOGER,UNA OPCION Intro ./ .f4 FIN T

1. CREAR ARTICULO 13. PARAMETRIZAR LISTAS ARTICULOS

2. MODIFICAR  ARTICULO - . 14. LISTAR ARTICULOS (ACTIVOS)
3. BORRAR : _ ARTICULO | 15, LISTAR ARTICULOS ' ({INACTIVOS)
4. COPIAR . ARTICULO .. . - R

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

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

9. REACTIVAR . ARTICULO . .
T ' ) : 23. CONTROL TABLAS DE CON‘I'ROL
12* MODIFICAR  ARTICULOS EN SERIE 24. PARAMETRIZAR PANTALLA BUSQUEDA

iyl et

-PRODS'i'AR 2 Rel 01.C0 .;'1175 09:34

T__-_——‘—.—' 04 R4 -
. —,
_______ - =z [ "_-‘_.'_""J—,"—“_ e T - F\'C‘}"‘_‘j_{: __(\f S R /\ + e —
(o> ,.\ ,—tr_ T T | ’
1 B s . . L
E Ao Br- ol ! Gen - .
fhey 02 T .~ -
Ve o | Lo oee TR - --
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

| . 2Z CREACION DEL ARCHIVO DE ARTICULOS

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

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

Importacidédn Articulos : Esta funcién (meni 23) permite crear el
catdlogo de articulos utilizando un archivo secuencial de interfase,con

——— e - S ey

lo cual se evita la captura tradicional. )

"Los campos de descripcidén de articulos utilizan dos pantallas para su
entrada:

1 PRODSTAR MEXICQ,S.A. 02-01 CREAR ARTICULO 1 22/11/92
; ENTRAR SEGUN CURSOR Intro / £5 CAMPO ATRAS / f6 VALIDACION POR OMISION
i 01 CATEGORIA ART. : ¢ PRODUCTO ACABADG STANDARD
02 CODIGO ARTICULG : CD105
03 DESCRIPCION 1 : CAMION DE MUDANZAS ROJO 2
04 DESCRIPCION 2 : RED TRUCK
- 05 DESCRIPCION 31 : CAMION DEMENAGEMENT BLVE
06 NORMA : ' 16 % PERDIDA : 0,0
] 07 FAMILIA ESTAD. : 1 17 DECIMALES ESTR. : 0
. 0B CODIGO REVISION : 18 DECIMALES STOGK : O
: 09 CATEGORIA ABC : A : 19 PLAZO REPOSIC. : &
t 10 ART. SUSTITUTO : CD100 20 COEF.DEGR.PLAZO : 100
! 11 UNIDAD STOCK t UN 21 PLAZO C.Q. t 2
\ 12 UNIDAD COMPRA : UR 22 N. PROVEEDOR 1 : 0
13 COEF.CONV.UC/US : 1,000000 23 N. PROVEEDOR 2 = 0
14 UNIDAD EMBALATE : UN 24 N. PROVEEDOR 3 ¢ [+
15 COEF.CONV.UE/UC : 1,000000
i -
\\_'*PRODSTAR 2 Rel 01.0C /1176 09139 * —p 09 \R'"'“Sﬁ———
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1 PRODSTAR MEXICO,S.A, 02-01 CREAR ARTICULO 1 22/11/92
ENTRAR SEGUN CURSOR Intro / £5 CAMPO ANTERIOR / £6 VALIDACION POR OMISION
CATEGORIA ART. : 0 PRODUCTO ACABADO STANDARD
; CODIGQ ARTICULO : CD1OS
DESCRIPCION 1  : CAMION DE MUDAMZAS ROJO 2
Al
Gl Ijzs PESO : 0,75500 l:s STOCK MAXIMO : 0 UN
26 UNIDAD PESO 1 KG . 37 LOTE ECONOMICO : 25 UN
27 N9 GESTOR STOCK : 1 : 38 DIVISOR LOTE : 1 -
28 COD. CONT. CAL. : O 39 CODIGO COST® : O UN
29 B9 OPERADOR CC : 1 ~ 40 COSTO STU MAT. H 35,00
; [30 PLAZO CADUCIDAD : © 41 COSTO- STD MAQ. @ 45,55
i 31 ALM. PRINCIPAL : ALMACEN 42 COSTO STD M.O. @ 75,23
: {12 TrPo ALMACEN. : © 43 COSTO STD S/T. " ¢ o, 00
N 133 COD. INVENTARIO : © - 44 COSTO STD G.G. 5,15
' -,34 STOCK SEGURIDAD : 0 UN 45 COSTO STANDARD 160,93
i |35 STOCK REAPROV. : 0 UN 46 COD. TIPO COSTO : O
I
\‘ - v - .
pRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 09:48 * —§ 03 R123—8—

.r‘>

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

hY

PRODSTAR 2 - MFG
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

{.>MANTENIMIENTO DEL ARCHIVO DE ARTICULOS

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

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

Modificacidén en serie : Esta opcidn (02-12) permite la modificacién de
hasta 5 campos a la vez sobre una seleccidon de articulos inicializando
campos a un valor inicial a uno por omision o multiplicandolos por un
coeficiente. : '

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

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

PRODSTAR 2 - MFG
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INVENTARIOS

¥ ESTRUCTURAS

\,é CONSULTAS — BUSQUEDA
Existen dos opcicnes disponibles para la consulta :

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

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

~- 1 PRODSTAR MEXICO,5.A. 02-06 BUSCAR ARTICULOS 1 22/11/92
Intro PANT.SIGUIENTE / f1 PANT.ANTERIOR / £S5 CAMBIO CRITERIO DE INICIO /f4 FIN
002 CODIGO ARTICULO : C -

HOJA : 1
---------------------- BUSQUEDA POR COD. ARTICULO R
CODIGC ARTICULO DESCRIPCION 1 Do CAT.FAM.ABC REV. US PLAZO
cooo _ CABINA AZUL 2 2 A UN 5
cool CABINA ROJA 0 1 A UN s
coo4 CHASIS ' 40 3 A UN 30
CACCO CABINA MONTADA AZUL 20 2 A uN 3
CAQU1 CABINA MONTADA ROJA A0 1 A UR 3
cc201 CAMION CISTERNA ROJO 10 1 A uN 6
cp100 ’ CAMION DE MUDANZAS AZUL o 2 A uN ]
cD10s - CAMION DE MUDANZAS-ROJO 2 0 1 A UN s
CHEOS CEASIS MONTADO 20 1 A uN 6
ES000 EJE MONTADO 20 3 A UN 14
HOOO CONTENEDOR AZUL 20 2 A UN s
MOO0O MOTOR AZUL 20 2 A UN 6
MOOL MOTOR ROJO It A UN L
'—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 10:02 » —X 01 R1—45—&—

PRODSTAR 2 - MFG
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

! 7 . GENERADOR DE REPORTES

-

PRODSTAR pone a su disposicién un potente generador de reportes

que

le permite definir sus reportes facil y rapidamente. Se tiene acceso a

una primera pantalla de personalizacidn que permite :

- Definir el formato del reporte: longitud de impresidén {(hasta 240

columnas) y la altura de la pagina.

- Dar los criterios de seleccidn del listado : segin las claves de
los archivos a extraer o segin el criterio de su elecciodn

compuesto por 3 campos como maximo.

- Dar los criterios de corte de control: un corte mayor provoca un

salto de pagina y un corte menor un salto de linea.

- Prever la impresidn con 1, 2 6 3 lineas de descripcién y asignar

los espaciados entre estas 3 lineas.

1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 02-13 PARAMETRIZAR LISTAS ARTICULOS 1 22/11/92

VALIDACION --> f1 ST / f8 XO

NOMBRE 3IMBOL. LISTA : LISTAl
TITULO DE LA LISTA : LISTA ARTICULOS POR ALMACEN+CATEG.+COD.ARTICULQ
LONGITUD ER LINEAS : 67 ANCHURA EN CARACTE. : 132 .

------------------------- CLASIFIC. RUPTURAS ~---=========m=o-m==cro-----oro-
CRITERIO CLASIFICAC, : 3 OTRA CLASIFICACION :
N. CAMPO CLASIPICAC. : . . - o oo :
ARTICULOS 31 ALM. PRINCIPAL-. LONGITUD : 10  CRECIENTE
ARTICULOS 1 CATEGORIA ART. LONGITUD : 2 CRECIENTE
ARTICULOS 2 . CODIGO ARTICULO LONGITUD : 20 CRECIENTE
am&mﬁ:&mmx(wchz 0 CARACTERES - ) . ;
.RUPTURA" LLAVEZ - (an) : O CARACTERES - o

.—PRODSTAR 2 Rel 01.00 * /1176 11:107— - s —% 0] = —2=5——
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

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

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

1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 02-13 PARAMETRIZAR LISTAS ARTICULOS 1 22/11/92

Intrc PANT. SIGUIENTE / f1 PANT. ANTERIOR:/ f3 FIN_CON ACT. / £§ FIN SIN ACT.

CONTENIDO LINEA N. 1 ' . " BOJA :o1”
ARCEIVO CAMPO EXT. VALORIZAC. POS LG TOT. COL
ARTICULOS . 31 ALM. PRINCIPAL - 11 Ko A
’ 1 CATEGORIA ART. & NO - 12

21 KO 16
31 Ko 37
4. KO 68
17 §o 72
15 Ko 89
17 51 108

125

0
)
"2 CODIGO ARTICULO O
3 DESCRIPCION 1 o
weed T . i 7 :FAMILIA-ESTAD.: O
45 COSTO STANDARD. - 0
58 STOCK FISICO T o
59 STOCK FISICO 45

o000 O 00O

COSTO STANDARD

LpropsTar'2 mei 61.00 ° /1176 11: 09 “e'—x 01 RI-3-5—g—

Los campos del diccionario de datos se proponen en pantalla a través de
la ayuda de las teclas de funcidén. Pueden mostrarse a partir de un
caracter dado (desplazamiento) y con una longitud determinada (LG).

Los campos numéricos pueden totalizarse o valorarse a un costo a su
eleccion (estandar, estandar actualizado, costo promedio, dltimo costo,
etc.u). '

El calculo de la posicidn de los campos se efectida 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

. ADHINISTRACION DE ESTRUCTURAS

.. - - ¢ e

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

Con PRODSTAR puede usted manejar hasta 10 tipos diferentes de

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

1 PRODSTAR MEXICQ,S5.A. 03-00 ADMINISTRACICON ESTRUCTURAS 1 22711792

ESCOGER UNMA OPCION Intro /- f4 FIN

. CREAR - '*. _ UN ENLACE * ' *--13. EXPLOSIGN. MULTINIVEL -’

1

2. MODIFICAR °~  UN ENLACE .. - '14; EXPLOSION. AL PRIMER NIVEL

.3, BORRAR .~ UN ENLACE - ... '15. IMPLOSION. , MULTINIVEL - .

4. BORRAR TODOS LOS ENLACES < 16. IMPLOSION AL PRIMER NIVEL

5. COPTAR UNA ESTRUCTURA = ** "' ” % 17, IMPLOSION . AL ULTIMO NIVEL™ - '

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

7. RERUMERACION (N9 SECUENCIA} 19. CALCULO NECESID. PRIMER NIVEL :-.
. , 20. CALCULO NECESID. MULTINIVEL

3. COPIAR./ PERMUTAR POR TIPO .. 21. ESTRUCTURA ACUMULADA: . X

10. BORRAR ARCHIVG BSTRUCTURAS - - - *° PR

11. DUPLICAR. UNA ESTRUCTURA B 223, pmmm LISTAS. ESTRUCTURA

12. BORRAR UNA ESTRUCTURA ] : 24. DEFINRIR TIPOS ESTRUCTURAS - ~

PRODSTAR ofrece el manejo de fechas de efectividad o 1lotes de
efectividad para manejar cambios de ingenieria y calcular costos
proyectados de articulos.

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

PRODSTAR 2 - MFG ,
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/ 3\ CREACION DE ESTRUCTURAS

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

Creacidén de un enlace : Esta opcidn (03-01) permite el estableCLmlento

de un enlace de cantidad entre dos referencias.

1 PRODSTAR MEXICO,5.A. 03-01 CREAR UN ENLACE 1 22711/92

TEXTO / f1 BORRAR LINEA / f2 INSERTAR LINEA -/ f6 FIN / {8 BORRAR LINEAS REST.

_nm xsnucrm_; ‘9. FABRICACION . -~ -1ERA ssczmc 010}010 "

ART. COMPONENTE :° CD100° . . .. . CATEGORIA m :

DESCRIPCION 1 _: “CAMION DE MUDANZAS.AZUL = -~ - "UNIDAD STOCK -

§. SECUENCIA:. i - 60 ' e e

ART. CONJUNTO : TOO1

DESCRIPCION 1° : ‘CISTERNA ROJA

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

F. VALIDEZ FIR. 99/99/99 .1 - i DBES. '

COD. TIPO CTD . : O - CTD/UKID + 7. PLAZO .

CANTIDAD BENLACE : . . . ... 1,000000: U'N N.OPER.
TEXTO ENLACE 1 ©: nited 0 - coor A 8BRVIR::

LOTE ECONOMICO :g 200, oooooo " RESTANTE - Y 200, oooouo

.7

vy 30’ # 312—56-‘&—

L propSTAR 2 Rl 01: 00 iy g g g

Un enlace comprende :

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

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

Una cantidad expresada en 11 cifras mas 6 decimales

Un cédigo 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 descripcion del enlace sobre 10 caracteres alfanuméricos.

Un nimero de operacién (en asociacién con la ruta de fabricacidn
para reservar el material justo a tiempo de la fecha de inicio de
la operacién).

Un plazo que permite calcular 1os requerimientos de material justo
en el momento que se necesiten. .

10 lineas de texto de 30 caracteres cada una.

Es posiblé consultar la estructura durante la creacién.

20

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

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

Duplicacion de estructuras : Esta funcién especial (03-11) permite
crear estructuras personalizadas (para un cliente dado por ejemplo) a
partir de una estructura base. La nueva estructura creada puede
contener articulos estidndar y articulos personalizados gque seran
igualmente creados de forma automatica en el archivo de articulos.

—

/ <. MANTENIMIENTO DEL ARCHIVG DE ESTRUCTURAS

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

PRODSTAR 2 - MFG
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Y ESTRUCTURAS

~ = CONSULTAS / REPORTES

] —
-

Los menus (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 nimerc de serie dado o bien para un
rango de articulos. La salida del reporte puede ser por pantalla o por
impresora. Los menids ((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 articulo hasta el ultimo nivel.

2.- EXPLOSION ‘AL PRIMER NIVEL.

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

3.- IMPLOSION MULTINIVEL.

Este reporte permite visualizar en donde se utiliza un articulo a
través _ _de todas las_ estructuras Esto proporc1ona una imagen, por
e]emplo de como se va transformando una materia prima.

4.~ IMPLOSION AL PRIMER NIVEL.
Lista que reporta donde se utiljza un articulo a primer nivel.

5.- ESTRUCTURA ACUMULADA.

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

6.- CALCULO DE REQUERIMIENTOS A PRIMER NIVEL

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

PRODSTAR 2 - MFG
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1

7.- CALCULO DE REQUERIMIENTOS A ULTIMO NIVEL.

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

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

A continuacidén se muestra un ejemplo de una explosidén multinivel:

N

03-13 I13 LISTADO ESTRUCTURAS MULTINIVEL POR IMPRESQRA
PRODSTAR *DEMO* CODIGO ARTICULO : CD100D CAMION DE MUDANZAS AZUL P20313 HOJA : 0001

01 PRODSTAR MEXICO,S.A. CANTIDAD : 200 UN (FABRICACICN 22/11/92) 001 22/11/92 t1:18
ART. CCMPONENTE TIPO EST DESCRIPCION 1 CAT.FAM.REV. US
Cco100 0 CAMION DE MUDANZAS AZUL o 2 UN
POS. SEC. ART. CONJUNTO DESCRIPCION 1 US CANTIDAD ENLACE CT.CMPER.CTD NETA ®IV.1 CTD BRUTA HIV.1

10 CHOOS CEASIS MONTADO UN 1,000000 /U 0,0 200 200

10 POO4 PARACBOQUES uN 2,000000 /U 0,0 400 400

20 ES000 EJE MONTADO UN 2,000000 /U 0,0 400 i 400
3 10 BAR103-1 BARRA DE ACERC D.0.5 MT 0,050000 FF 0,0 0,050 [ ' 0,050
k| 20 BAR103-1 BARRA DE ACERO D.0.5 MT 0,300000 /U 5,0 120,000 126,000
k| 30 ROUESD RUEDA DE CAMION UN 2,000000 /U 0,0 800 800
2 30 ¢oo4 ‘CHASIS UN 1,000000 /0,0 200 200
1 20 HOOO CONTENEDOR AZUL UN 1,000000 /U 0,0 200 200
2 10 ABS502-2 PLASTICO AZUL CALIDAD SUPER. KG 0,135000 /U 5,0 27,000 28,350
1 30 CACOO CABINA MONTADA AZVL UN 1,000000 /U 0,0 200 200
2 10 cooo CABINA AZUL UN 1,000000 /U 0,0 200 200
3 10 ABS502-2 PLASTICO AZUL CALIDAD SUPER. KG 0,063000 /U 5;0 12,600 13,230
2 20 V005 VENTANILLA UN 2,000000 /U 0,0 400 400
2 30 vVeos PARABRISAS UN 1,000000 /U 0,0 200 200
: 40 MGOO MOTOR AZUL UN i,o000000 /U 0,0 200 200
2 10 ABS%02-2 PLASTICO AZUL CALIDAD SUPER. XG 0,040500 /U 5,0 8,100 8,505

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

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

1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 03-20 CALCULO NECESID. MULTINIVEL 1 22/11/92

R.LINEA /' Intfo.LINEA.SIGUIENTBY/-£6 PIN ENTRADA NECESIDADES / f4 FIN

LG R.ARTICULO .° ~ .. " DESCRIPCION.:*-%7%.%:h . - "' [ CANTIDAD - -1» - UN
1 €D100 . -7, . 'CAMION DE MUDANZAS AZUL'.. "’ e

2.cc201 : CAMIOR “CISTERNA-ROJGQ

3 CHOOS - S

* ozt R—a 56—
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03-20 120 CALCULO NECESIDADES MULTINIVEL,K POR IMPRESORA

P20320 HOJA : 0001
Ce1 22/11/92 11:136

P20320 HOJA : 0002
001 22/11/92 11:136

CTD FALT./STOCK CTD PEDIDA

PRODSTAR *DEMO*

01 PRODSTAR MEXICO,S.A. (FABRICATION 22/11/92)

NIV ART. COMPONENTE DESCRIPCION 1 NECES. REQUER. US STOCK FISICO
0 ¢bloo CAMION DE MUDANZAS AZUL 200 UN 180
6 cczot CAMION CISTERNA ROJO 100 uN 20
0 CHOOS CHASIS MONTADO 250 uN 463
0 cROGG CABINA MONTADA AZUL 97 uN 103
1 Cad0o CABINA MONTADA AZUL 97 0] 103

03-20 120 CALCULG NECESIDADES MULTINIVEL POR IMPRESORA

PRODSTAR *DEMO* .

21 PRODSTAR MEXICO,S.A. ( FABRICATION 22/11/92)

7. CONJUNTO DESCRIPCION 1 CAT.US NECES. BRUTA STOCK FISICO
co0o CABINA AZUL 20 UN 194 1445
CADOO CABINA MONTADA AZUL 20 UN 200 103
CHOOS CHASIS MONTADO 20 UN 100 463
ES0O00 * EJE MONTADC 20 UN 500 600
HOGO CONTENEDOR AZUL 20 UN 200 450
MOQ0 MOTOR AZUL 20 UN 290 675
CADO1 CABINA MONTADA ROJA 0 UN 100 215
MOO1 MOTOR ROJO 30 UN 100 555
TQO1 CISTERNA ROJA 30 UN 100 500

97-

0o 00O QOO0COo

PRODSTAR 2 - MFG
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Y ESTRUCTURAS

4\ ADMINISTRACION DE INVENTARIOS
M

En la version estandar de la aplicacidén, se puede optar entre dos mecdos
de administrar el inventario: el primero trata 1los articulos en
existencia de forma simple, sin atribuirles numero de lote, de
ubicacién ni status de calidad.

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

Los status de calidad se componen de dos caracteres : el primero
identifica el estado de la fraccidén del lote en "A" (Aceptado), "Q"
(Calidad/Cuarentena..) o ™"™R" (Rechazado). El1 segundo queda libre y
permite afinar el estado de calidad de la fraccidén ("RD" = recibido a
destruir o "RF" = devolucidén al proveedor, por ejemplo).

Fracc.l - Ctdad.-Status-Ubicacién

‘—— LOTE 1 —
— fracc.98—Ctdad.-Status—Ubicacién
——Fracc.l - Ctdad.-Status-Ubicacidn
ARTICULO— LoTE 2 — . ‘
— éracc.QB-Ctdad.—Status—Ubicacién
Fracc.l - Ctdad.-Status-Ubicacién
LOTE n —
b fracc.98—Ctdad.-Status—Ubicacién

‘ PRODSTAR 2 - MFG
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Los inventarios correspondientes (fisico/bajo control/rechazado) se
actualizan de forma interactiva. Cada transaccidén estad consignada en un
diario de movimientos y puede identificarse gracias a un tipo (entrada,
‘sali inventario, sequimientto de fabricacidan, _entrada _proveedor,
éntrega cliente), un subtipo y un nuimero (pueden existir hasta 24
transacciones para cada tipo).

En el marco de c¢ontrol de existencias por lotes, el modo de

administracidn de los lotes puede escogerse por parametrizacién en FIFO

(First In_ / First Out), en LIFQO (Last_In / Las Qut) o bien en FEFO

(First—Expired -/ First.Out}.—Este ultimo principio es accesiblé en Ia
opcidén de "Control de flujo de materiales" que permite poner en marcha

un control de fechas de caducidad de lotes.

e Aot — h\i o
\ J7 oy mendan D
<__ UJ‘QE\,CC‘—CAO"\ 1

VAN c.,x\'o o

PRODSTAR 2 - MFG
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L.\ CONTROL DE EXISTENCIAS

Los movimientos de inventario generados en los moéodulos de compras,
ventas y produccién, actualizan en linea el inventario, validando la
existencia de las ordenes asociadas para fines de control.

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

Existen tres menis que controlan los inventarios:
- Actualizacidén / Consultas

- Impresidn

- Transacciones diversas

El primer mena permite entrar los movimientos de inventario y proceder
a las diferentes consultas del mismo

1 PRODSTAR MEXICC,S5.A. 07-00 CONTROL STOCKS (ACT./CONSULT.) 1 22/11/92
ESCOGER UNA OPCION Intro / f4 FIN
1. ACTUALIZAR MOVIMIENTOS ENTRADA 13. CONSULTAR COSTO3 HISTORICOS
2. ACTUALIZAR MOVIMIENTOS SALIDA 14. CONSULTAR UBICACIONES
3. ACTUALIZAR MOVIMIENTOS DIVERS. 15. CONSULTAR FECHAS DE CADUCIDAD
16. CONSULTAR ESTADISTICAS
5, CONSULTAR MOVIMIENTOS A REGUL.
6. REGULARIZAR CGSTOS 18. PARAMETRIZAR PANTAL. CONSULTA
1%. CORTROL TABLAS DE CONTROL
8. CONSULTAR STOCKS 20. DEFINIR PERIODOS ENTRADA STOCK
9. CONSULTAR STOCKS ERN VALOR 21. DEFINIR TRANSACCIONES ENTRADA
10. CONSULTAR MOVIMIENTOS STOCKS 22. DEFIRIR TRANIACCIONES SALIDA
11. TRAZABILIDAD (ARRIBA) -23. DEFINIR TRANSACCIONES DIVERSAS
12. TRAZABILIDAD (ABAJO) 24. LISTAR PARAM. TRANSACCIONES
—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 11:39— * —f 04 R4

: PRODSTAR 2 -~ MFG
28 ' Copyright PRODSTAR S.A., 1993



INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

‘j i lzPARAMETRIZACION PREVIA

I, [
r

Tres funciones permiten poner en marcha el contrcl de existencias :

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

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

PERIODO DEL ULTIMO MES DEL EJERCICIO (AAMM) Intro / f5 / f6

MVTQ. GEST.ARTICULOS GEST.ARTICULOS GEST.ARTICULOS

AAMM PERIODO CONTAB. HASTA EL CLASE A CLASE B CLASES C D E
9011 NOVIEMBRE 1990 10/11/90 PROBIBIDO ,  PROHIBIDO PROHIBIDO
9012 DICIEMBRE 199¢ J1/12/90 ACT.DIRECTA ACT.DIRECTA  ACT.DIRECTA
9101 ENERO 1991 31/01/91 ACT.DIRECTA  ACT.DIRECTA = ACT.DIRECTA
$102 FEBRERD 1991 28/02/91 ACT.DIRECTA ACT.DIRECTA ACT.DIRECTA
9101 MARZO 1991 31/03/91 ACT.DIRECTA ACT.DIRECTA  ACT.DIRECTA
9104 ABRIL 1991 30/04/91 PROHEIBIDO PROHIBIDO PRORIBIDO -
9105 MAYO 1991 31/05/91 PROHIBIDO PROEIBIDO PROBIBIDO
9106 JUNIO 1891 30/06/9) PROEIBIDO PROHIBIDO PROHIBIDO
9107 JULIO 1991 11/07/91 PROBIBIDC PROHIBIDO PROBIBIDO
9108 AGOSTO 1591 31/08/91 PROHIBIDO PROHIBIDO PROBIBIDO
9109 SEPTIEMBRE 1991 30/09/91 PROHIBIDO PROHIBIDO PROBIBIDO
9110 OCTURRE 1991 31/10/91 PROHIBIDO PRCERIBIDO PROHIBIDC
9111 NOVIEMBRE 1991 31/10/91 PROBIBIDO PROBIBIDO PROBIBIDO
9112 DICIEMBRE 1991 31/12/91 PROBIBIDO PROHIBIDO PROEIBIDO
9112 FIN EJERC.

—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 11:40 — *» —§ 04 R 5

Definicidén de transacciones de entrada y salida (07-21 (07-22)

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

PRODSTAR 2 - MFG ‘ :
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—_

n 4 % ACTUALIZACION DE INVENTARIOS

Dos menus permiten efectuar los movimientos de entrada y salida .de
existencias en actualizacién -directa. (Otra opcidén para entrada de
movimientos de seguimiento de obra en curso existe en el mddulo 3).

Estos menis dan acceso a un submeni que permite escoger la entrada o la

salida parametrizada a ejecutar. La parametrizacidén entregada con la
versién estadndar de PRODSTAR comprende cuatro entradas y dos salidas:

{‘ 1 PRODSTAR MEXICO,5.A. O07-01 ACTUALIZAR MOVIMIENTOS ENTRADA 1 22/11/92

+ |ESCOGER UNA OPCION Intre / £4 FIN

SIN TRATAM.LOT/FRAC. (ENT)
ENT.+SAL. COMP. AUTO (+/-)
TRATAM. LOTES Y FRAC (ENT)
E+3 COMP.A.MULTILOTE (+/-)

- N

—PRODSTAR 2 Ral 01.00 /1176 11:44 * —p 02 R4

e

Actualizar meovimientos de entrada (07-01).

Los dos primeros submenis permiten efectuar entradas de inventario

simplificadas {los datos ntrar- se limitan _a la fecha, al nimero de
articulo y a la cantidad a_entrar}). T o —on e

JE———

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

PRODSTAR 2 - MFG
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Las transacciones 2 y 4 de "Entrada vy Salida de Componentes
Automaticos'", se adaptan a la administracidén de inventarios en forma
inmediata sin lanzamiento de ordenes de fabricacion. Estas permiten
efectuar la entrada en inventario de un producteo acabado y combinar la
salida inmediata de todos sus componentes del primer nivel de la
estructura con cédigo administracidén de inventario "Automatico" segin
su categoria.

!r 1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 07-0i/01 SIN TRATAM.LOT/FRAC. [ENT) 1 22/11/92
. CORRECTO 7 --> £3 SI / £ SI Y ATRAS A COD.ARTICULO / fB NO / £5 / f4 FIN
| F. IMPUTACION : 22/11/91 (91-11) ACT.DIRECTA
+ | coDIGO ARTICULO : CD100 CATEGORIA ART. : 0O
| DESCRIPQION 1  : CAMION DE MUDANZAS AZUL UNIDAD STOCK UN
! ' ’ B
: COSTO STANDARD 151,76 UNIDAD COMPRA : UN
COSTO ULT. ENT. @ 144,58 COEF .CONV.UC/US : 1,000000
DES. MOVIMIENTO : N. LOTZ :
K. DOCUMENTO : CDE 45780 STOCK LOTE “A" : 0
) N.O.F./TERCERO 413567 STOCK LOTE "Q" @ 0-
5 N. ASIENTC 0 STOCK LOTE "R" : 0
: IMP. CONTARLE CANTIDAD EN US @ 100
i STOCK F1SICO : 180 PRECIO MVTO. : 0,00 UN
i STOCK BAJO CONT : 9 PRECIO POR DEF. :
: CTD RECHAZADA 9 TOTAL CANTIDADES POR STATUS
| FECHA CADUCIDAD : 00/00/00 100 A
\\ TITULO 1 100,00 0 Q
{[-mmmmmmmmm e ] 0 R
\w;pnonsrng 2 Rel 01.00 /1176 -12:25 * —x 01 —1-345—8—

Actualiza movimientos de Salida (07-02).

Existen disponibles dos salidas equivalentes a los mends anterlores de
entradas, con o sin administracién por lotes.

PRODSTAR 2 - MFG :
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{
ly ., CONSULTAS

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

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

de recepcion en espera de regularizacidén por parte de una factura de
proveedor. El1 costo afectado al movimiento ha sido atribuido por
omisién en funcién de la parametrizacién de 1la transaccidén. La
regularizacién podra efectuarse por el médulo 5 de control de compras
o bien por la funcion 07-06 de regularizacidén de costos.

Consulta de inventarios (07-08) : Se trata de una visualizacion de los
lotes en existencia que puede solicitarse de forma r=sumida o detallada
por fracciones. Puede conocer, para cada lot~. las cantidades
aceptadas, bajo <control o rechazadas asi con sus diferentes
ubicaciones. Esta consulta se compone de dos pantal. as :

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

1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 07-08 CONSULTAR INVENTARIOS 1 22/711/92

Intro POR N.LOTE / fi1 ORDER FIFQ / f2 CONSULTA ULTIMOS INVERTARICS / f8 FIR .

CODIGO ARTICULO : €D100 " - . CATEGORIA ART. : - O
DESCRIPCION 1 : CAMION DR MUDANZAS AZUL UNIDAD STOCK s un:’
------------------ CONSULTA CANTIDADES STOCES . ,
UNIDAD COMPRA : UN CATECORIA ABC ~ t A
COEF.CONV.UC/US : 1, 000000 FAMILIA ESTAD. : 2

CTD ENT. MES : 210 -
STOCK FISICO

180 CTD SAL. MES H 177
9 . . .

-

STOCK BAJO CONT

CTD RESERVADA @ 0 PROVEED.ULT.ENT : ) 0

STOCK DISP. : 180 CTD ULT.ENTRADA : - 18

CTD PEDIDA : 0 FECHA ULT. ENT. : 27/02/91

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

CTD RECHAZADA : T8 " PECHA ULT. IAV. : 27/02/91

. STOCK ULT. INV. : 160

ALM, PRINCIPAL : MAGF . LOTE ECONOMICO : . 200

STOCK SEGURIDAD @ 10 - PLAZO REPOSIC, : 8°

STOCK REAPROV, ":° 50 - ... K,.PROVEEDOR 1 :. . o, . .

BTOCK MAXIMO . 1t 0 - N. PROVEEDOR 2 -3 =7 3% 0 = v v wiea
“~“PRODSTAR ‘2" “Rel 01.00 ~ /1176 12:27 — % —x'01° R1Z——8—
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La segunda ofrece la visualizacién por lotes por orden de nimero de
lote o de fecha (FIFO / LIFO / FEFO segun la parametrizacion
seleccionada}).

1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 07-08B CONSULTAR INVENTARIOS 1 22/11/92

Intro PANTALLA SIGUIENTE/ f! PANTALLA ANTERIOR/ £3 ZIN .CONSULTA/: £8 RECHAZAR:

CODIGO ARTICULC : CD100 CATEGORIA ART.. :
DESCRIPCION 1 : CAMION DE MUDANZAS AZUL UNIDAD STOCK H
------------ ------ LOTES POR NUMERQ  {STK FIS.} =---z--=---ca--

LOTE FR.UBIC.F.CAD/IRV CPA << CTD ACEPT. >> <<STK BAJO CTRL>> << CTD

1
.2

LOT2034 . .99/99/9% . . . 170 - o |
;01 F16 . T A | Coave T UL
02 FIS . - - Q ' -
03 F15 ‘R . . ST
LOT2035. . 99/99/99 . S 1 R
o1'F1s . . Q : LT
02 F157: " LR T 7 T s .
01 F1§ L R L PR PRI
LPRODSTAR 2 Rel 01.00 "/1176 12:28 e

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

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

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

PRODSTAR 2 - MFG :
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A 5 CONTROL DE INVENTARIOS

Histérico de costos (07-13) : Por este mend puede visualizarse el
histdorico de costos de entradas y salidas.
Consulta de ubicaciones (07-14) : Consulta de lotes de articulos en
stock a partir de un numerc de ubicacidén determinado.
1 PRODSTAR MEXICC,S5.A. 07-14 CONSULTAR UBICACIONES 1 22/11/92
Intro  PANTALLA SIGUIENTE/ £1 PANTALLA ANTERIOR/ £3 FIN CONSULTA / f8 RECHAZAR
UBICACION N - HI . , . BOJA : 1
UBICACION COD.ARTICULO/DESCRIPCION N.LOTE - FR STA CID FIS./COEF.PRAOD.ACT
wl: P00 - ’ ‘- ° . LOTOSS 1 A 1505 UN
’ FARO DE YODO . .
Wl . vaos LOTZO) ‘2 A * 410 UN
PARAHBRISAS TINTADO '
W5 . voos | LOT203 3 R' - 50 un
_ PARABRISAS TINTADO . . i
Z1 ABSS501-1 ' ' LoToo2 1 A 601,000 KG
PLASTICO ROJO .
Zl _ ABS501-1 . LOoT002 2 A . 200,000 G
. PLASTICO ROJO " - _ . ,
Z1 ARSS01-2 ; LOTO03 . 1 A . 298,000 XG
FPLASTICO ROJO CALIDAD SUPER. .
Z1 ABS502-2 LoT001 1 A 595,000 XG
PLASTICO AZUL CALIDAD SUPER. : .
L_pRODSTAR 2" Ral 01.00 /1176 12:22 - + —x 01 Ri-y——g-!
A
PRODSTAR 2 - MFG

34 Copyright PRODSTAR S.A., 1993



-INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

¢

Z, 5 REPORTES DE INVENTARIOS

Todas las consultas de inventario son parametrizables y reagrupadas en
un submenu gque pone a su disposicifén un generador de reportes idéntico
al presentado antericrmente,

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

1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. O08-00 CONTROL STOCKS [LISTADCS) 1 z2/11/92

ESCOGER UNA QPCION Intro / f4 FIN

. LISTA STOCKS (SITUA. COMPLETA) 13. LISTAS MOVIMIENTOS DE STOCK

. LISTA STOCKS CRITICOS 14. LISTAS MOVIMIEN. A REGULARIZAR
. LISTA STCOCKS A REAPROVISICONAR 15. LISTAS MOVIMIENTOS EN ESFERA

. LISTA STOCKS ACTIVOS

. LISTA STOCKS INACTIVOS -

LISTA STOCKS A UNA FECHA DADA 18, LISTAS ESTADISTICAS DE STOCKS
LISTA SOBRESTOCKS

LISTA STOCKS CADUCADOS

EDICION ETIQUETAS FANBAN 21. PARAMETRIZAR LISTAS ESTADIST.
EDICION ETIQUETAS DE RECEPCION 22. PARAMETRIZAR LISTAS DE STOCKS
. EDICION ETIQUETAS DE CONTROL 23, PARAMETRIZAR ETIQUETAS

. EDICION ETIQUETAS DE RECHAZO 24, PARAMETRIZAR LISTAS MOVIMIENT.

@ WU S N

el
N 0w

““PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 12:33 * =% 04 R4

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

Ejemplo de etiqueta :

~

ETIQUETA DE CONTROL

- .

! COD. ARTICULO: CD100 CATEGORIA : 0

! DESCRIPCION : CAMION DE MUDANZAS AZUL UNIDAD STOCK: UN.

e b R e LR LT I
! NUM. LOTE :  LOT2015 STATUS : Q 1
! FECHA ENTRADA: 27/02/91 1
! FECHA CADUCID: 99/99/99 PROVEEDOR : 21543 1
I CTD. ENTRADA : 16 UN N. DOCUMENTO: 321756 1
I t

PRODSTAR 2 - MFG :
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4", TRATAMIENTOS VARIOS

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

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

ESCOGER UNA OPCION Intro /- f4 PIN

: 1. ACTUAL.FECHA DE CADUCIDAD LOTE . . - . .
2.  ACTUAL. COEF.  PROD. ACT, LOTE . .7~
3. ACTUAL. COSTO " LOTE . . .

T T P

. 4. ACTUAL.STATUS ToTB - -~ EOTUCie S0

' 5. ACTUAL. UBICACION LOTE .; .. .-. . " °. S
6. REFRACCIONAR UN LOTE . -18. ACTUAL. MOVIMIENTOS EN ESPERA

‘7. CONTROL CALIDAD . - . = .7 7, R

.8. MODIPICAR NUMERO LOTE - . 20. ACIUAL. CUMULOS MENSUALES "~ -
9.- ACTUALIZAR INVENTARIOS ' "21. ACTUAL, CUMULOS ANUALES -
10.. PARAMETRIZAR ENT. A INVENTARIO® 22* BORRAR LOTES CON CARTIDAD = 0

:11." PARAMETRIZAR ESTADISTICAS . ~  23* ARCHIVAR MOVIMIENTOS DE STOCK

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

LPRODSTA.R 2 Rel 0l.C0 /1176~ 12:51 * ~—§ 04 R4
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.4.‘? CONTROL DE CALIDAD

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

En la misma transaccidén podré atribuirse una nueva ubicacidn.

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

PRODSTAR 2 - MFG
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4 3 INVENTARIOS

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

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

38

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

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

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

Con el fin de controlar los inventarios rotativos, es posible
parametrizar listas de articuloes a inventariar
seleccionandolos por el numero de entradas vy salidas
efectuadas después del ultimo inventario o por referencia a
la fecha.

PRODSTAR 2 - X%
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS
4,9 ESTADISTICAS DE INVENTARIOS

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

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

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 09-11 PARAMETRIZAR ESTADISTICAS 1 22711/%92

Intro MODIFICAR / f1 BCRRAR

N.ESTADISTICA i1

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

-

TIPO REGISTO 56 VAL. ENT. MES

.

TIPO REGISTO : 39 VAL, SAL. MES
TIPC REGISTO : 74 K. ENTRADAS MES

TIPO REGISTO : 75 N, SALTDAS MES
TIPC REGISTO :
TIPO REGISTO :
TIPO REGISTO H
TIPO REGISTQ H
TIPO REGISTO :

—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 12:512 = —X 01 Rl—§—

Un segundo menl sirve para parametrizar los estados de visualizacidn e
impresion de estadisticas. Estas funciones se han puesto en marcha con
el fin de efectuar cdlculos sobre los campos de la estadistica : suma,
resta, divisién, multiplicacidén, multiplicacién entre lineas y calculo
de medianas, de desviacién tipo, de varianza y total.
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Y ESTRUCTURAS

4_\0 ESTADISTICAS DE INVENTARIOS

CONSULTAS / EDICIONES

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

Consulta de estadisticas (07-16) :

1 PRODSTAR MEXICC,S.A. 07-15 CONSULTAR ESTADISTICAS 1 22/11/92

Intro PARA CONTINUAR / f2 --> DERECHA / fJ <-- IZQUIERDA / f8 ABANDONAR

NOMBRE SIMBOL. : STDI1 ESTADISTICA, S‘L\NDARD 1 01

CATEGORIA ART. : 00 : f .. f

DESCRIPCION . (1)pIvISoR  91-0f. -’ 51-02 91-03 91-04
VAL. ENT.MES. (1) /1000 -.. . 0,000 ~ 30,360 " 0,000 | 0,00
VAL. SAL. MBS - {1} /1000 0,000 2,457 " 0,000 0,00
NB ENTRADAS MES (1) S 0 .5 v -0 '

NB SALIDAS MES . (1} . -« - _° 0 2z - e
“—PRODSTAR 2 Rel 01.00 J1176 13:00 - * —X 0-1 R23—6—

Impresidn de estadisticas :

PRODSTAR *DEMO* 08-18 LISTAS ESTADISTICAS DE STOCKS

31 PRODSTAR MEXICO,3.A. ESTADISTICA STANDARD 1
ATEGORIA ART. : 00 . .

ISCRIFCION {1)DIVISOR 91-09 91-10 91-11 91-12 MEDIA VARIANZA DESV.TIP TOTAL
L. ENT. MES (1) /1000 0,000 30,360 0,000 0,000 9,000 0,000 0,000 0,000
L. SAL. MES (1} /1000 0,000 2,457 0,000 9,000 0,000 0,000 a, 000 0,000
ENTRADAS MES (1) o 5 0 0 o 0 0

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

PRODSTAR 2 ~ MFG
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4-,,IMPORTACION DE DATOS

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

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

. Creacién, modificacién y borrado de articulos,

] Creacidén, modificacion y borfado de enlaces de estructuras,
. " Creacidén, modificacidén y borrado de centros de trabajo,

= Creacidn, modificacidén y borrado de rutas,

. Actualizacidén de stocks.

. Creaci®n y borrado de ordenes del archivo de obra en curso.
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DE PLANTA

CONTROL DE CAPACIDAD DE LA PLANTA

‘'Este moédulo permite definir los recursos de capacidad de planta
instalada y determinar los costos estandar de los articulos
producidos,

Este médulo cubre las siquientes funciones:

Q£EQEiéﬂ“jE%_Eg}gﬂgéiigi_zhggggxna_de_$£abajo. Esta funcién permite
definir calendarios de trabajo para propdésitos de planeacidén vy
definir 1los Centros de Trabajo de la empresa con su capacidad
asignada.

_Ruta ric 6n. Esta funcién define las operaciones necesarias
para la produccidén de los productos elaborados por la empresa, asi
como las condiciones en que estas deben efectuarse y la determinacidn
de los tiempos estandar para su elaboraciodn.

Calculo_ d os tandar. Esta funcidén permite determinar el cost
estandar de los productos elaborados en la empresa. El célculo del
costo estandar se efectida con los siguientes 5 elementos de costos:

» Costo de Materiales.

" Costo de Maquina

. Costo de Mano de Obra.
L] Costo de Maquila.

. Gastos Generales.
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CALENDARIOS Y CENTROS DE TRABAJO

1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. {4-00 CONTROL CENTROS DE TRABAJO 1 22/11/92
ESCOGER UNA OPCION Intro / £4 FIN - - ° = i~
1. CREAR CENTRO DE TRABAJO ~ .13. CONTROLAR CALENDARIOS -°
2. MODIFICAR CENTAO DE TRABAJO 14. I.ISTA_B CALENDARIOS: " -~ .
© 3, BORRAR ~ CENTRO DE TRABAJO S A
5. CONSULTAR CENTRO DE TRABAJO  '17. LISTAR CAPACIDADES C. DE:TRAB.
6. BUSCAR CENTROS DE TRABAJO T R

- 7* ACTIVAR /. DESACTIVAR CAMPOS
B8+ CREAR / BORRAR CAMPOS

11. PARAMETRIZAR LISTAS C.DE TRAB., 231. GESTION TABLAS DE CONTROL
12. LISTAR CENTROS DE TRABAJO . - 24. PARAMETRIZAR PANTALLA BUSQUEDA

—FROCSTAR 2 ‘'Fel 01.00 /1176— —13:03 ~ = —# 04 ) 4

Prodstar ofrece 3 tipos de calendarios:

. Un calendario de fébrica que se utiliza para la planeacién y el
cdlculo de los requerimientos netos.

. Un calendario para el cdlculo del Plan Maestro de Produccién.

. Calendarios de distribucidon asociados a los Centros de Trabajo
para el lanzamiente de o&rdenes de fabricacién, que ademas
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 gque define las excepciones (dias festivos,
vacaciones etc.) de todos los meses del afio. Los calendarios son
perpetuos.
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1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 04-13 CONTROLAR CALENDARIOS 1 22/11/92

NUMERG CAMPO Intro / £1 FIN MODIFICACIOR /'£8 RECHAZAR MODIFICACIONES . .

1 PRODSTAR MEXICO,5.A. 04-13 CONTROLAR CALENDARICS 1 22/11!92.

DIA Intro / f£1.FIN ACTUALIZACION / £8 CANCELAR -

" . §% CALENDARIO -~ .

CALENDARIO FABRICA . .

:.oa991. - LT - R T
, P T IR I s _‘.-:».., Tl e
R T | SRR ..
'MARTES  MIERCOLES JUEVES  VIERNES  SABADO
-31- o . o1 8,00° 62 7,00 03 0,00

-32- ©05-8,00 .06 8,00 07 4&,00 08 8,00 09 7,00 10 0,00
. -33- 12 8,00 13 &,00 14 8,00 15* 0,00 16 0,00 17 0,00
~34- 19 8,00 20 8,00 21 8§,00:22 8,00.23 .7,00-°24 G,00
~35- 26 8,00 27 8,00 28 8,00 25 8,00 230 7,00 31 0,00

O T AGOSTO 1991 . **156,00°°

—PRODSTAR 2 Rel 01.0C /1176 14:51 * =3 02 R1 e

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

Los ‘Centros de;Irabaio‘se definen en el archivo de Centros de Trabajo
mostrados en la siguiente pantalla:

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

N.CAMPO/:f3 FIN CREACIOR:/ {8 RECH: CREACION -/ ‘Intro PANTAL.SIG:/ f1 PANTAL.AN

e o T -

cos70 STO T.E.
% GASTOS GENER.
 COEF.MULT-SIM
~TPQ . TRANSF .DESF 't

SEC. .SUSTITUTA. 13,
8/SEC.SUSTITUTA : " . .
TOT.TPO.ASIG. - : 0,00
TOT.TPO.REAL. : ~ 0,00

12 ,cag'."yqq._"if_n,
13 CAP.ROM. DIA
14 CAP.NCM.. SEMANK &’
‘15 CORF.CORR. T.P.-:
16 COEF.CORR..T.F. 1

PRODSTAR 2 ~ Rel OT. — — —— +« — 037 R1-3——p—]

Los Centros de Trabajo se definen con un nimero de seccidén, un nimero
de subseccién, una descripcién y su tipo madquina o mano de obra.
Algunos .de los campos de este archivo muestran: El numero de personas
0 maquinas asignadas al centro de trabajo, los costos estandar
asociados a este centro para tiempos de preparacidén y ejecucién, el %
aplicable de gastos generales, la asignacién de centro de trabajo
sustituto, etc.
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RUTAS DE FABRICACION

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

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

ESCOGER UNA OPCIOR Intro / f4 FIN

1. CREAR . ° . . BUTA- -~ 13. IMPLOSION DE UN C. DE TRABAJO

2.7MODIPICAR ' - 1. RUTA -. . l4. MODIFICAR C. DE TRAB. EN SERIE
3. BORRAR ~ :_.-':a . RUTA . . . 15, IMPLOSION  SUB~CONTRACTOR
4., COPIAR' l' ... RUTA-_ ' 16. MODIFICAR SUB-CONTRAC.EN SERIR

" 17. IMPLOSION HERRAMIENTA .
" 18. MODIFICAR EERRAMIENTA ER SERIE

5. consux.m RUTA "~
€. EDITAR au'm EN Dmsc'm_,"‘
7. EDITAR RUTAS EN DIPERIDO
8. Enm\n mwmszmos RUTAS

1
v e

* "/ 20."UTILERIA 'WODIFICACION RUTAS
" 21. VISUALIZAR RUTA (DIAGRAMA)

Trl 2 'v..'\ ". - S
10. CDHTROLAR BOJLS TECNICM_" Cl T s .- .
11. ACTUALIZAR m AU'I'OHAI‘ICO& ’ 23 PARAMETRIZAR DOCUMENTC RUTA -

- 12 CONTROLAR OPWCIONES ZSTAIDAR "24. DEFINIR TIPOS DE RUTAS

L_pRODSTAR 2 "Rel 01,007 ' /1176 14:54 — o« —p 04 R—4

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

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

1 PRODSTAR MEXICO,5.A. 05-01 CREAR RUTA 1 22/11/92
VALIDACION --> £3 SI -/ f8 ¥O

N. RUTA. - .1 CD1OS 3 T M. ALTERRATIVA .1 O

DESCRIPCION 1.~ : CAMION DE MUDANZAS ROJO 2 .- (PABRICACION . : )

CATEGORIA ART.” : © -¥i. RUTA DR CALCULO': §I.  RUTA DE FABRIC. : BI

DES. RUTA " -' - ; CAMION DE.MUDANZAS ROJC 2 CREADO EL : 22/11/91 .

¥ PLANO ™ -0°iL” 1. PLW 45617777 = o - - 'MODIF. EL 3. :

CTD EQONOMICA - :°  _“..%t% -° ° 728 UN F..VALIDEZ INI..: 00/00/00 = ...

CODIGO TIEMPO )t 0 HR./;UNIDAD » ... F. VALIDEZ PIN. : 99/99/99 -
CODIGO LANZ.. - :.0 - AUTGMATICO ... . - CTD .ULT.LANZ. ;- Q
CODIGO.EDICION : 0. CON COMPON. ™ % < FRCHA ULT.LANZ. ¢

L "{",

-PRODSTAR 2 Rel 01.00°  /1176———14:55 « —x 01 ~—3-5—g—

Este encabezado define la ruta de fabricacidn, el cddigo de tiempo de
la ruta en horas o minutos para una unidad, 100 unidades o 1000
unidades. Define también las fechas de validez de la ruta.

Una segunda pantalla define el detalle de cada una de las operaciones
de la ruta. Las operaciones capturadas en el mend de operaciones
estandar pueden ser copiadas o modificadas.
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1 PRODSTAR MEXICO,5.A. 05-01 CREAR RITTA 1 22/11/92

Intro / £5 / £6 f £1 BORRAR LINEA / f2 IKSERTAR LINEA /fJ ACTUAL. /.f8 RECHAZ.

N.ORUTA'Z: o7 ; Cpios” 7 . o T RO ALTERNATIVA 4 50
DESCRIPCION 1'+~: CAMION DE MUDANZAS ROJG 2 - : - UNIDAD STOCK © _: UN- -~ -
N. OPERACION - .1. 10 . —-—---mce=rreesesimess-c—crrresess—————-- —————-
PUESTO MAQUINA "z - 0 , - - - e e R e
TPO PREP.MAQ.HR :°:10,00 . K. PUESTOS MAQ..: O -% PERDIDA. . -..':-7 .0,

TPO EJEC.MAQ.ER : .- 0,0000:; 'ER./ UNIDAD » 4. .. TPO BSPERA - HR':

. : , ---=<-="TPO TRANSF. ~'HR'
PUESTC M.O. -+ : 600 ASSE -ENSAMBLAJE DE SUBCONJUNTOS .. .. - ..
TPC PREP.M.O.ER : 1,00° K. PUESTOS M.G. : 1 - COD,.REPARTICION -
TPO EJEC.M.O.HR :- 0,2500 .- HR./ t;nx'm\_n_'_v;:- -
CODIGO RSCALON. : 0. SUCRSIVD - .
<<<~, DESCRIPCION OPERACION.»>>.:

En las operaciones se define: El centro de trabajo donde se
realizara, los tiempos de preparacién, ejecucidn, espera Y
transferencia, el cédigo de escalonamiento, el numero . de hoja
técnica, . que contiene .informacién relativa al seguimiento de
fabricacidén (ver opcidén en el mbédulo de Flujo de materiales), el
nimero de proveedor que efectia la maquila, cuando proceda y los
textos de las operaciones que describen la forma como se realiza la
operacioén.
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" Mantenimiento de rutas de fabricacién. Existen varios menis gque
permiten modificar, borrar, copiar y modificar masivamente las rutas
de fabricaciédn,

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

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

1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 05-05 CONSULTAR RUTA 1 22/11/9%2

Intro PARA CONTINUAR - : . =l . "7

N. -BUTA .. o 3. cmoo S ‘-; =, ... 0 - N. ALTERNATIVA : 0
DESCRIPCION 1 : .CAMION DE ma.um AZUL - .. UNIDAD STOCK T UN
OPE Dsscnzrcmﬂ oymcxou e ‘MAQL: == == M.O. . -- ° ESCALONAMIENTO

010 MONTAJE. SUBCORJIUNTO |

’ 7 7x 600 ASSE 1 -SUCECIVO
020 MONTAJE FINAL Y cowmox. x

800 ASSF--1 SUCESIVO ,

—Pnonsrm 2" Ral701: oo T /1176——14:59— ~ —X 01 Rl

Este meni permite consultar el contenido de una ruta en forma
detallada o en forma resumida.
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La opcién de consulta grafica de una ruta (05-21) permite ver el
escalonamiento de la ruta para una cantidad determinada. Los tiempos
de los ciclos de maquina, mano de obra y total son calculados.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 05-21 VIBUALIZAR RUTA (DIAGRAMA) 1 22/711/892

Intro PANT. SIGUIENTE / f1 PANT. ANTERIOR / 2 =-=> / £} <=- / f8 FIN .
M. _RUTA . : cpito. - . I .+ " K. ALTERNATIVA : O - 1-1
DES. RUTA . ~  : CAMION DE MUDANZAS AZUL . CID 200

GPE . GRAFICO DE BSCALONAMIEWTO DE UNA RUTA 1 CAR.' = 0,42 EORAS
M.O.: 10 ==== . . BEE L iiieerennannnaa

TOT T.PREP.MAQ.. 0,00 - HORAS -~ ©© TOT T.EJEC.MAQ. - 0,00 HORAS
TOT T,PREP.M.O. 1,50 'EORAS . ~ TOT T.EJEC.M.O. 36,00 HORAS
70T T.ESPERA - 0,00 HORAS ... TOT T.TRANSITO 16,00 HORAS
PLAZO TOTAL 53,50 HORAS
“pRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 15:00 = —% 01 R1z—g~
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La implosién de un centro de trabajo (02-13), permite conocer que
productos son elaborados en un centro de trabajo.

1 PRODSTAR MEXICQ,S.A. 05-13 IMPLOSION DE UN €. DE TRABAJO 1 22/711/92

Intro PANTALLA SIGUIERTE / f1 PANTALLA ANTERIOR / £6 PIN DR CONSULTA . '

'N.SECCIOR: .
*TIPO 8/SECCIO
N.:5/SECCION »5% .
DES." SECCION . -:
_NUMERC DE_RUTA ,’.- OPER - NP DESCRIPCION RUTA__/.OPERACION  T.PREP. T.RJEC.
‘Loo0t TR L P s OO 5T HR./ UNIDAD -

: L #5200 _ s U0 T 1,007 k001800
-coo PPN “ROIA-: . %wr .. HR./ UNIDAD ...
e 20 T e 1,00 . 0,0150

CROOS |7 v ale oo 7 -y, o ' W . .t . HR./ UNIDAD
‘ . . s < 1,00 _ 0,01%0
8000 : i R-AZUL \4HR./ UNIDAD: ::: ™
Rt 1) 0 Ll ©.“1,00-> 0,0150 -
MeoO FY ; . HR./ UNIDAD- .
: v LADROD. - Vateial00 0,0180°,
* + ER./ UNIDAD - . ™
C 271,000 7.,0,0150

: ZZZZZZZIZZZZZZIZIZIZZ

LA

“mel 01.00 - /1175

15:01— s —x 01 RI———g
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CALCULQO DE COSTOS ESTANDAR

Una vez que se cuente con los datos_técnicos, listas de riales_o
formulacién, definjicién de centras de trabajo yw.rutas de fabricacidn.

Prodstar calcula el costo estandar de los productos.

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

Estos tipos de costos estandar son:

1. Costo estandar. Es el costo calculado para un periodo de
tiempo definido por el usuario que servird de base de
comparacioén.

2. Antiguo Costo Estandar.

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

4. Costo Estandar de Simulacidn. Este tipo de costo perrn

modificar los costos de materiales, las tarifas de
centros de trabajo y los tiempos de las rutas, para simu_ar
costos. Se pueden guardar hasta 99 tipos de costos
simulados. :

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

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

En funcién de parametrizacidén el costo estandar de los materiales
puede estar expresado en funcién del costo estandar, del costo
estandar actualizado, de 1la udltima entrada o al precio promedin
ponderado de los articulos comprados. Los costos de materiales pueder
ser agrupados hasta en 5 grupos de subtotales definidos por e:
usuario.
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Las subsecciones se pueden agrupar hasta en 3 grupos de subtotales
para maquina y 3 para mano de obra.

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

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

los mismos.

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

1 PRODSTAR MEXICC,S.A. 06-0%f MODIFICAR GASTOS GENERALES 1 22/11/92

Intro LINEA SIGUIENTE / I3 TRATAR / 5 LINEA ANTERIOR / £6 VALIDACION TOTAL .

GASTOS GENERAL. DE : 0 CATEGORIA ART. . CATEGORIA ART. DE : o}

. CAT DESCRIPCION CATEGORIA - % G.G. VENT. K.SIM. |
--> 00 PRODUCTO ACABADO ESTANDAR . 6,00 0 1,000
10 PRODUCTO ACABADO BAJO PEDIDO ¢,00 0 1,000
20 SEMI ELABORADC ESTANDAR 0,00 0 1,000
30 SEMI-ELABORADO BAJO PEDIDO 0,00 0 1,000
40 COMPONENTES ESTANDAR . ,2,00 .0 1,050
50 COMPONENTES BAJO PEDIDO , 5,00 1 1,100
| 60 MATERIA PRIMA ESTANDAR . 2,00 0 1,050
. 70 HATERIA PRIMA BAJO PEDIDO 5,00 3 1,020
80 ARTICULO FANTASMA | . 0,00 0 1,000
90 HERRAMIENTAS : 0,00 0 1,000

—PRCDSTAR 2 Rel 01.00 /1176 15:03 * —X 03 R—3I-56—

Esta tabla permite asociar a cada categoria de articulos un % de
gastos generales, su presentacion en un subtotal de costos de
materiales y un factor para costos de simulacién.

PRODSTAR 2 - MFG
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 53



P

CAPACIDAD
DE PLANTA

Actualizacién de costos estandar. Existen 3 funciones gue permiten
recalcular los costos estandar. Recalculo de costo estandar (06-10),
recalculo de costo estandar actualizado (06-11) y simulacidén 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 *DEMO® 06-10 RECALCULO COSTO ESTANDAR (TODGS) 001 HOJA : 0001
01 PRODSTAR MEXICO,S.A. . 22/11/92  15:24
R.ARTICULO C.MATERIAL C.MAQUINA C.MANO OBRA C.S5/TRATAM. C.G.GENERALES COSTO ESTANDAR
8000 ANTIGUD 2,83 3,61 3,61 0,00 1,89 11,95
CONTENEDOR AZUL RUEVO 0,00 3,61 3.61 c,00 1,09 8,31
DESV.% 1,00- 0,00 0,00 6,00 0,42- c,30-
MO0O - ANTIGUG  0,BS 3,69 2,20 " 9,00 1,50 5.2¢
MOTOR AZUL NUEVD 0,00 3,69 3,20 0,00 1,00 7,89
DE3V.% 1,00- 0,00 0,00 0,00 0,33- 0,15-
MOOL ANTIGUO 0,85 5,23 4,26 0,00 2,01 ‘ 12,35
MOTOR ROJO NUEVO 0,85 5,23 4,26 0,00 1,26 11,61
DESV.% 0,00~ 0,00 0,00 0,00 0,37- 0,06-
POOCS ANTIGUO 0,75 0,00 0,00 ¢,00 0,00 0,75
FARQ NUEVO 0,15 ¢,00 0,00 0,00 0,07 0,82 --
DESV. % 0,00- 0,00 0,00 0,00 0, 00- 0,10-
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CAPACIDAD
DE PLANTA

Calculo de costos de un articulo. El cdlculo del costo de un articulec .
puede hacerse en simulacidn o© con actualizacidén de los archivos de
articulos o con el histérico de costos.

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

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 06-04 CALCULO COSTO S8TD (SIN ACT) 1 22/11/92

it T 8 e emmilen o8 sAmena g s

Intro PARA CONTINUAR V™'

+

CODIGO ARTICULO i, CEASSIS MONTE . .

K. ALTERNATIVA - :.” 0 ; FABRICACION® - % REPARRO i F.PREP.
CANTIDAD .- - 3 o ; T

" 'VRCHA!DE REFERENCIA -22/1l/j91

TOTAL MAQUIRA - " ..
TOTAL M.OBRA o0
TOTAL MAQUILA -..

—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 15:22 v —X 01 |
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CAPACIDAD

DE PLANTA

Comparacidn de costos. Los costos antes descritos quedan guardados en
archivos histéricos. Estos costos pueden compararse entre ellos o con
los costos reales de produccién (ver analisis de fabricacién del

mbédulo 3).

PRODSTAR *DEMO* 06-23 COMPARAR COSTOS 001 BOJA : Q001

Ol PRODSTAR MEXICC,5.A. 22/11/92 15:28
Y T T T T esnmun aman T

cnioo CAMION DE MUDANZAS AZUL UN

1COSTO ESTANDAR {COSTO STD ACTUALIZA.! DESV. ABSOLUTO 1
--------------- O L i e R T S
8/TOT MATERIALL! 2630,00 1 26130,00 1 0,00 L
5/7TOT MATERIAL2! 0,00 1 0,00 1 0,00 t
5/T0OT MATERIAL3! 630,07 1 630,07 H 0,00 !
8/TOT MATERIAL4! 1252,13 -4 1252,13 ! 0,00 !
5/TOT MATERIALS! 0,00 ! 0,00 1 0,00 !
] meemee e ——————— ] memmmmem e nnaa - [ meememm—c—cccee e 3

TOTAL MATERIAL ! 4512,14 1 4512,14 1 g,00 1
--------------- L el L R e L e DL L L L P
S/TOT MAQUINAL ! 2879,67 t 2699,67 1 180,00 1
5/TOT MAQUINA2 1! o,00 1 0,00 ! 0,00 1
§/TOT MAQUINA] ! 0,00 1 9,00 ] 0,00 ]
] merommmccccnareas ] mcccercacrannn——- ] —c-cmeremmresenae ]

TOTAL MAQUINA | 26879,64 t 2699,64 1 180,00 1
--------------- D e T e N el At T P P
S/TOT M.GBRAL ! 3506,67 ! 2380,00 t 1126,67 1
S/TCT M.GBRAZ | 10406,67 i 10406,67 [ 0,00 1
5/T0T M.OBRAZ ! 0,00 1 o,00 1 o,00 1
] vt ] ===msvcmmcmccccae- ] vt e s m— . !

TOTAL M.OBRA | 13913,28 ! 12785,64 1 1126,64 1
--------------- e ik i e i e e e e ik
TOTAL MAQUILA ! 6000,00 1 6000, 00 ! 0,00 [
--------------- L et T Rt D e
TOT G.GENERALES! 3047,30 ! 2916,66 t 130,64 [
--------------- D e T e ittt 4
TOTAL 1 30352,236 1 28915,08 H 1437,28 [}
CANTIDAD 1 200,00 H 200,00 ! L
UNITARIO t 151,76 3 144,58 1 7,19 [

PRODSTAR 2 - MFG
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CONTROL

PRODSTAR

DE PISO

es una aplicacidén basada en la filcsofia

"MRP II". Los

médulos: Control de Piso (Obra en Curso), Planeacidn de Requerimientos

de Materiales (MRP)

y Plan maestro de Produccién
trabajar en un contexto MRP II segin el esquema siguiente

(MPS) permiten

-
.

+ MODULO
MPS

MODULOS

MRP Y MPS

PREVISION 0
MEDIO-LARGO PLAN ESTRATEGICO
PLAZO :
XS +
4 |
PLAN MAESTRO «
|
M
]
CALCULO DE NECESIDADES NETAS
- T
SIMULACIONES )
CORTO-MEDIO 4
PLAZO SUGERENCIAS DE FABRICACION Y
DE COMPRAS

]

L

|

LANZAMIENTO

{

XS

1

ANALISIS DE CARGAS >

XS -

NS

4 |

EN-CURSO

' T
REALIZACIONES )
i

CORTO PLAZQ

SEGUIMIENTO DE FABRICACION

MODULO
CONTROL
DE PISO

4

PRODSTAR 2 - MFG
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- CONTROL

DE PISO

GENERALIDADES

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

)provenientes de Compras y Ventas, asi como llevar de manera detallada

\ un control sobre las actividades de planta, tanto en lo referente a los
\consumos de materiales como en el reporte de tiempos realizados. Este
control abarca desde el lanzamiento de fabricacidén hasta el cierre de
‘la orden, pasando por la preparacién de documentos de planta,
seguimiento de ordenes, ajustes, revisidn de productividad en planta,
comparacién de costos reales contra costos estandar y valuacidn del
inventario en proceso.

Las funciones principales del control de Planta son:

] Planificacidén de 6rdenes.

» Lanzamiento de érdenes de fabricacién.

. Impresién de documentos de fabricacidn.

. Analisis de Cargas en planta.

] Segquimiento de las é6rdenes de fabricacién.
. Cierre de érdenes de fabricacién.

. Calculo de costos reales de fabricacién.

PRODSTAR 2 - MFG
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.CONTROL,

DE PISOQ

PLANIFICACION DE ORDENES

PRODSTAR cuenta con la funcidén de Planeacion de ordenes de clientes,
proveedores y de fabricacién. Estas podrdn capturarse en forma
previsional, planificada o en firme. -

Las Ordenes pueden estar registradas una por una o bien con ayuda de
curvas de estacionalidad que permiten programar la distribucion de
varias 6rdenes en cantidades y plazos.

-
1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 13-00 PLANIFICACION ORDENES 1 22/11/92

ESCOGER UNA OPCIOR Intro / t4 FIN

. PLANIF. ORDEN DE FABRICAC.(FP)}  13. SITUACION ARTICULO He.l

. PLANIF. ORDEN DE COMPRA  (SP)  14. SITUACION ARTICULO ~N3.2Z
. PLANIF. ORDEN DE VENTA ~ (CP) 15. SITUACION ARTICULO . * . NK%.3

PLANIF. PREVISION DE VENTA(CS) 16." SITUACION CLIENTE/FPROVEEDOR N1

CONFIRMAR ORDEN DE COMPRA ([SP} 17. 5;TUACION CLIENTE/PROVEEDCR N2 -
CONFIRMAR ORDEN DE VENTA (CF} =~ - ° ) e, e

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

PLANIF. ORDEN COMPLETA (FP+SP)} 20. PARAMETRIZAR CONSULTA EN CURSO

- CONTROL CURVAS DE ESTACION, ST

O O~ vk WA

22. CONTROL TABLAS DE CONTRGL
11. MODIFICAR ORDEN/SUGERENCIA 23. PARAMETRIZAR PANT. SITUACIONES
12. BORRAR ORDEN/SUGERERCIA 24. PARAMETRIZAR PANT. DE PLANIF.

-

—PRODSTAR 2 fel 01:00 /1176 15:30 *~ —#-04 4

Nota : Las Ordenes de clientes y proveedores no se registrarin en este
mendi si se dispone del Mdédulo Comercial COMFAC y del Control de
Compras (Mdédulo 5). Estos productos estdn integrados con PRODSTAR vy
generan directamente las ordenes necesarias en la obra.en curso.

PRODSTAR 2 - MFG
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Registro de O6rdenes

CONTROL
DE PISO

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 13-03 PLANIF. ORDEN DE VENTA  (CP) 001 22/11/92
VALIDACION --> 3 81 / f8 KO
K.0./8. . - L1 - ) - :
CODIGO ARTICULO : CD10O _ . CATEGORIA ART. : 0
DESCRIPCION -1 : CAMION DE MUDANZAS AZUL UNIDAD STOCK ‘s UR
STOCK PISICO ¢ 180 FAMILIA ESTAD. : 2
STOCK BAJO CONT : 9
CTD RESERVADA . : 0 CTD PEDIDA  : o
STOCK DISP. . : 180 STOCK PREV. 180
N.TERCERO ¢ 107 _ '
DESCR. ©./8. . : PEDIDO PLANIFICADO
N.DOCUMENTO :  : .CE-§1002000  °
€TD PREVISTA = .. - " . LOTE ECONOMICO &
FECHA INICIO -~ : 10/i2/9%: ‘I -PLAZO REPOSIC.. 1 -
FECRA PINAL ¢, 1.20/12/51 "PLAZO CORREGIDO :. .
TEMPORADA - . ‘
T -»\ i . . N / .
L-PRODSTAR ‘2 *-Rel 01300~ /1176———15:31 - —x'01 < 3-8t

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

citados :

60

Captura de un nimero de articulo

Posibilidad de consultar las 6rdenes ya planificadas con el fin de
transformarlas (Previsional-->Planificada-->En firme)

Captura de un numerc de terceros {numero de cliente o de

proveedor)
Captura de una cantidad

Captura de 1la fecha fin de 1la orden o bien solicitud de

reparticidén seglin una curva de estacionalidad.

PRODSTAR 2 - MFG
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CONTROL

DE PISO

Curvas de estacioconalidad

[

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

! PRODSTAR MEXICO,S.A. 13-09 CONTRGL CURVAS DE ESTACION. 1 22/11/92
VALIDACION --> £31 81 / £8 KO, . - -
NCMBRE CURVA s Q01 DESC. CURVA : PLAN PRODUCCION 4x4 X003
REDONDEQ LOTE ¢ NO-REDONDEO - . 5 . [ . ... . _ . “=:»
. -~ . a . Fp— . Y [
MES | - CLAVE REPARTO DIAS .FIN DESENCADENAMIENTO - .
i ENEROC - o %0 3 s - e
FEBRERO - - . . 803 15 25 oo 0
MARZO -+ . -7 80 3 15-25 - .. . LT,
ABRIL .~ - . .-70 3 1§ 25.. . . 2%
MAYO wor1000 3 10 18 26 - L) .
JUNIG "o .7 . v 100, 31018 26 .
JULIO: © Y-.. 0 100 116 18 26 oo cc -
AGOSTO ' ‘T80 3 10 18 T26. .
SEPTIEMBRE . 80 3 10 18" 26 . o
OCTUBRE ©.. 60 3 15 25 o ] eyl
NOVIEMBRE 66 3-15 25 : : T
DICIEMBRE 40 3 15 Lo
“PRODSTAR 2 - Rel 01.00 /1176 15:40 + —X 01 —3-5—8—
1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 11-09 CONTROL CURVAS DE ESTACION. 1 22711792
intro PARA CONTINUAR
MES  ACLAVE REPRESENTACICN GRAFICA L

MAR'I({7,06-8 5 -~
ABR™7:8,24°% " -=

‘MAY "'11,76°

JUN - 11,76

JUL 11,76

AGD " 9,41

SEP 9,41

OCT- 7,06 8% =-=-e--===--

HOV © 7,06 % =c=--=escetoicaenmmnsecaanaaas ————— :
DIC . 4,71 ¥ - ==moccan- -

—PRODSTAR 2 Rel ‘01..00 /1176 15:40 - *—x g1 R————
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DE PISO

Consulta de la obra en curso

Esta consulta tiene por objeto visualizar la evolucidén del inventario
en el tiempo de acuerdo a las diferentes ordenes colocadas para un

producte, cliente, proveedor.

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

terminados.

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

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 13-1) SITUACION ARTICULO Ne.1 1 22/11/92

R N NN IO
Intro ' PANTALLA SIGUIENTE'/ 'f1° PARTALIA"ANTERIOR /' £8 FIN.DE CORSULTA

CODIGO ‘ARTICULO
DESCRIPCION 1%
STOCK_PISICO

N.0./8.;" = CR.N.TERCERO ' N.DOCUMENTO),
: CCTD ASIGHADA: ; CTD ASIG.
_‘J n

1871279170

03/0.1!92 ‘.'.

Sy Y Tass01/e2

1 v -~

PRODSTAR 2 Rel 01.00 ~ 71176 15:44 = » ~——x i “7RL

Se dispone igualmente de réportes'de la obra en curso parametrizables
gque ofrecen la posibilidad personalizar listados por pantalla o por
impresora. -

PRODSTAR 2 - MFG

62 : Copyright PRODSTAR S.A., 1993



2

CONTROL

DE PISO

Planificacidén completa

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

Las o6rdenes de fabricacidn planificadas asi como las solicitudes de
compra seran generadas en cantidad y fechas segiin los enlaces de la
estructura y los tiempos de entrega de los productos. Este esquema es
particularmente Util cuande se tiene fabricacidén bajo proyecto o
pedido, la cual sera especifica en cada caso. '

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

Ejemplo : (Plazo = 5 d.) PF
1
(Plazo = 8 d.) SF1 Al
l (Plazo = 15 d.)
A2 ' A3
(Plazo = 30 d.) _ .(Plazo = 25 d.)

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

PF
SF1 5 d.
I B dias
A2
] 30 dias
l A3
' 25 dias
| A
| 15 dias |

PRODSTAR 2 - MFG , ,
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CONTROL

DE PISO .

LANZAMIENTO DE ORDENES DE FABRICACION

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

64

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

Asignacién de tiempos en los centros de trabajo. Esta asignacion
se hace en base a la fecha de inicio de la operacion para tiempos
de preparacidn, ejecucidn, espera y transito si 1los hubiera,
tomande en cuenta el calendario de fabrica y los de los centros de
trabajo. Si la capacidad de un centro de trabajo es excedida, se
desplegard un mensaje en la pantalla, Ud. podrda continuar el
proceso de lanzamiento, tomar el centro de trabajo substituto o
bien cancelar la orden.

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

PRODSTAR 2 - MFG
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CONTROL

DE PISO
i

Es importante hacer notar que dentro de PRODSTAR se puede manejar tanto
el concepto de orden de fabricacién tradicional como bajo programas de
produccién, de amplia utilizacidén bajo produccién en proceso, dada la
flexibilidad que ofrece para el manejo de materiales y operaciones.

1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 14-00 CONTROL LANZAMIENTOS FABRICAC. 1 22/71%/92

ESCOGER UNA OPCION Intro / f4 FIN

1. LANZAMIENTO O.F. COMFLETO - ° 13. EPICION DOCUMENTOS FABRIC.

1

2. LANZAMIENTO O.F. MATERIAL 14. REEDICION DOCUMENTCS FABRIC.
3. LANZAMIENTO O.F. MAQ. + M.O. 15. EDICION ° CARPETA , FABRIC.
4. RESERVAR LOTES PARA UNA O.P. - ) cL B .

5. LANZAMIENTO O.F. SUBTRATAMIENTO 17. CONSULTAR EN CURSO -

S o . ' 18,  PARAMETRIZAR CUHSULTA EN CURSO
- 7. MODIFICAR CANTIDAD LAKZADA - -~ = % R

o

* 8. MODIFICAR MATERIAL. . ° 20, MODIPICAR PRIORIDAD O.F.
9. MODIFICAR OPERACIONES = o T S
10. MODIFICAR SUBCONTRATACION ~ - - 22. LANZAMIENTO FABRICACION BATCH °
ST T e ,
12, BORRAR ORDEW ‘DE FABRICACION . 24 PARAMETRIZAR DOC. FABRIC.
“PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 15:45 ' —p 04 R—4

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

PRODSTAR 2 - MFG
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DE PISO

Lanzamiento OF completa

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

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 14-01 LANIAMIENTO O.F, COMPLETO 1 22/11/%92
Intro LINEA SIGUIENTE / f) TRATAR / 5 LINEA ANTERIOR / f6 VALIDACION TOTAL
N.0./8. : 7 CANTIDAD LANZ. :

----------------- TOMAR EN CUENTA EL ARTICULO b O it btttk bt lied
N.ARTICULL - - - DESCR. ARTICULO - ) LOTE ECOROMICO us
¢D100 . - . CAMION DE MUDANZAS AZUL ) - 200 UR
N.LOTE + LOT5690/1A CANTIDAD P.E.C. :
CE H. 0./8. . N.TERCERD N. DOCUMEFRTO T F.INICIO F.FIX
; CTD ASIG.REST. - A CARTIDAp COGIDA
-->» CF 4 - o107 - ©13/11/91  25/11/91
6 . S <
CF -] 107 - R » 21/11/91  03/12/91
. . - 7 o 0
er 6 107 . 03/12/91 15/12/81
. ) N v ' 0
—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 15: 46 = —X 03 R==3-56—
Al momento de lanzamiento = puede seleccionar la ruta y la estructura

a utilizar para esta order.. asi mismo se pueden combinar 6rdenes para
conformar la orden en proceso de lanzamiento.

Opcionalmente se puede dar una asignacién automdtica del numero de lote
del .producto a fabricar, asi como afiadir materiales u operaciones
imprevistas, vadlidas solo para un lanzamiento en particular.

Si se cuenta con el médulo de Flujo de materiales, se puede hacer una
asignacién de lotes a una orden de fabricacidn, con esta opcidn se
pueden imprimir listas de surtido indicando lote a usar bajo el esquema
seleccionado (LIFO/FIFO/FEFOQ)

v
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Lanzamiento OF materiales : Permite hacer lanzamientos de fabricaciodn
tomando en cuenta solo la estructura del producto, esta opcion es
particularmente util en etapas intermedias del proceso ‘de
implementacidén, ya gque se puede tener un control parcial de planta
(materiales) sin tener concluida la definicidn de rutas de fabricacién.

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

Lanzamiento de fabricacidén en batch : Esta opcidn permite confirmar en
6rdenes de lanzamiento .en firme, una seleccidén de ordenes de
fabricacidn planificadas o sugeridas por el MRP. La seleccidn de las
érdenes puede ser visualizada y modificada antes de la confirmaciodn del
lanzamiento en batch.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 14-22 LANZAMIENTO FABRICACION BATCH 1 22/11/92
Intro SELECCION O./5./ f1 CONSULT.0./S. A LANZAR / f£2 CANCELAR LANZ. PREVISTOS
TIPO ESCALONAMIENTC : SEGUN F. INICIO

N.ALT. RUTA . 1 0

ORD. FABRIC. PLANIF.*FP :+ SI

ORD. FABRIC.SUGERIDA FS : 81

QRDEN VENTA FIRME CF : NO N

N.C./S. FP DE 0 A 9999999999

K.0./S. FS DE Q A 9999999999

N.C./s. CF DE ¢ 0 A : 95999599599

FECHA INICIO DE : 00/00/00 A 99/99/99

FECHA FINAL DE : 00/00/00 A 99/99/99
N.DOCUMENTG DE : A & ZZ227Z222222Z222
N.TERCERO DE ¢ 0 A 9999999999
'PRODSTAR 2 Rel 01.00  /1176= 15:54 * —x 01 RIZ#&

Adicionalmente, PRODSTAR le permite modificar 6rdenes de fabricacidn
facilmente. Ud. puede cambiar o6rdenes ya liberadas (por ejemplo en
casos de faltantes o cambios en cantidad).

En estos casos la orden es recalculada y las operaciones pendientes son
reprogramadas.
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ANALISIS DE CARGAS

. o ;
Mediante esta funcidén Ud.-.puede- balancear la carca de Ordenes de

fabricacién, con la capacidad instalada en cada cent-

el objeto de evitar cuellos de
subutilizacidén de otros.

botella en &a-. .nos

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 17-00 ANALISIS CARGA C. DE TRABAJO . 1 22711/92

ESCOGER UNA OPCION Intro / f4 PIN . .~ .-

"''Y. CARGA GLOBAL FABRICA ~- .- : 130
S . - L,

' 3. CARGA .C..DE TRABAJO - 15.

‘LISTAS CARGA DETALLADA FABRICA -

LISTAS CARGA GLOBAL -FABRICA -

Este mend 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)

. LISTAS CARGA CENTRO DE TRABAJD
4. CARGA ACUMULADA' C. DE TRABAJO . 16. LISTAS CARGA . S/SEC
6. DIAGR. DE CARGA - © '~ sssec. - foit D
7. DIAGR. CARGA ACUMULADA ~ g/gBC- <. .17
' 8. CARGA DETALLADA C. DE TRABAJO . - - . i
24, 'PARAMETR. LISTAS CARGA DETALL® '~
'“PRODSTAR 2 Rel 01.00 = /1176———16:11— *—1 04 K4

centros

de trabajo, con

Y

- 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 érdenes programadas a ejecutarse en un centro de trabajo

dado.

Adicionalmente a la representacidén grafica se puede realizar una
simulacién de'aumentar o disminuir el nimero de puestos de trabajo en

un centro.

68
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SEGUIMIENTO DE LAS ORDENES DE FABRICACION

A partir de los documentos de fabricaciéon se puede efectuar el
sequimiento de las o6rdenes con el fin de establecer una situacidn
precisa de fabricaciones lanzadas.

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

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

ESCOGER UMA OPCION Intre / f£4 PIN I

1. SEGUI. MATERIAL MANUAL - . 13
2. SEGUT. MATERIAL AUTOMATICO
3. ACTUAL. CANTIDAD PABRICADA

SITUACION GRDEN DE FABRICACION

5. SEGUI. OPERACIONES MANUAL 17. CONSULTAR ER CURSO .
&. BEGUI. OPERACIONES AUTOMATICO 18. PARAMETRIZAR CONSULTA EN CURSO
7. ACTUAL. INFORME DE FABRICACION 19. CONTROL TABLA EMPLEADOS
* 8. CERFAR ORDEN DE FABRICACION _ 20. CONTROL MENSAJES SEGUIMIENTO
. S 21. PARAMETR. SEGUI. ORD. DE VENTA
A CR P . 22. PARAMETR. SEGUI. ORD.DE COMPRA |
11. SEGUI. ORDEN DE VENTA - (CF} 23. PARAMETR. SEGUI. MATERIAL
12. SEGUI. ORDEN DE COMPRA  (SF) 24. PARAMETR, ENTRADA CTD PABRIC.

IS . e s

S rmpy [P

PRODSTAR 2 -'Rel ‘0100~ /1176 16:25 *«—) 0§ R
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SEGUIMIENTO DE MATERIALES

El seguimiento de materiales y la entrada de cantidades fabricadas
generan movimientos de stock. Los menlis de parametrizacidédn permiten
definir las transacciones para utilizar por ejemplo "backflushing", o
sea hacer las salidas automaticas de almacén en funcidn a los consumos
estandares registrados en la estructura y respetando el orden de salida
de lotes seleccionado (LIFO/FIFO/FEFQ), tomando en cuenta el factor de
potencia que tengan los lotes involucrados en la salida.

También se puedé registrarrutilizacién de materiales no esperados.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 15-01 SEGUI. MATERIAL MANUAL 1 22/11/92

ESCOUER UKA OPCION Intro- /. L4 FIK ™ pho om0 08y o

{317 81N ERTRAR, LOTB/FRAC- (PM ). " -
[+ 2" SALIDA .MULTILOTES -ii{FM } ‘..

o D

PRODSTAR 2 - MFG
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DE PISO

SEGUIMIENTO DE OPERACIONES

Mediante.el. seguimiento-de-tiempos se reporta el grado de avance en
el proceso de fabricacién que tiene una o varias 6rdenes. Este
seguimiento se puede efectuar mediante captura tradicional o a
través de terminales de taller, usando la facllidad de interfase
mediante archivos secuenciales. . ‘

1 PRODSTAR MEXICO ,S.A. 15-05 SEGUI. OPERACIONES MANUAL 1 22/11/92
ENTRAR CODIGO Intro / f1 CODIGO SIGUIENTE / f£2 CODIGO ANTERIOR / f£5 / f6
F. IMPUTACION 1 22/11/92
N. O.F. 1 FL 7 CTD. A3IG. O.F. : 3038 UN
DESCR. 0./8. .
N .DOCUMENTO ' N.TERCERD H 107
N.ARTICULO : CD10O - CAMION DE MUDANZAS AZUL
CPER. OPE.RET. TIPO SEC S5/8EC DESC. SECCION SITUACION
10 1 0 0 M.0. 600 ASSE ENSAMBLAJE SUBRCONJUNTOS EN CURSO
TPC PREP. TPO FAB. CT CTD OPERACION us
PEDIDO H 0,50 22,5000 HR. 281 UN
YA REALIZADO H 0,00 0,0000 BR. o] UR
A REGISTRAR H 0,50 22,5000 HR. 281 UR ACEPTADA
0 (2] RECEAZADA
¥. QPERARIO : 15624
. |MENSAJES SEGUI. 0 PROBLEMAS HERRAMI. : MECANICOS
4]
—PRODSTAR 2 Rel 01.00 1176 16:42 * ~—3 03 R12—56—

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

- Nimero de la orden de fabricacidn.

Nimero de la operacidn, '

Tipo de operacidén (madgquina o mano de obra) . .
Numero de empleado (si se requiere)

Ademas s® pueden personalizar mensajes para documentar el seguimiento.

Utilizando el cControl de flujo de materiales se puede dar un
seguimiento de una ficha técnica por operacién.

PRODSTAR 2 ~ MFG
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CIERRE DE ORDENES DE FABRICACION

Esta representa la dltima fase de una orden de fabricacién, mediante
este proceso se efectia:.

-~ Verificacidén de que todos los materiales hayan sido reportados.

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

- Determinacidén del costo real de la orden de fabricacidn.

ANALISIS DE ORDENES

Para esta parte se cuenta, ademds 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 pericdo de tiempo.
- Ordenes a ser cerradas.

Estos reportes le sefializan cualquier excepcidn que esté ocurriendo en

produccidn, lo que permite a los responsables de esta funcidn tomar las
decisiones apropiadas en forma oportuna.

VALUACION DE LA PRODUCCION EN PROCESO

Mediante este reporte es posible conocer el valor de la produccidén en
proceso de acuerdo a su grado de avance reportado en el sistema,
valuando los consumos parciales reportados tanto en materiales como en
tiempos y maquila.

) . PRODSTAR 2 - MFG
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DE PISO

CALCULOS DE COSTOS REALES DE FABRICACION

4

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

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

Adicionalmente PRODSTAR proporéiona un reporte de costos sumarizado por
nimero de documento o por cédigo de articulo.
Este reporte puede ser clasificado de diferentes maneras, mostrando un

resumen por partida de costes, que puede servir para costear proyectos
especiales, realizar andlisis por producto.

1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 18-00 ANALISIS DlE FABRICACION 1 22/11/92

ESCOGER UNA OPCION Intro / £4 FIN

1. CALCULO €OSTO FABRIC. (SIMUL.} -13. DEPURAR ARCEIVO EN CURSO
" '2.°CALCULO COSTO FABRIC. (ACT.}  14. DEPURAR ARCEIVO CARGAS

‘VALORACION OBRA EX CURSO

i

g

Y

—PRODSTAR 2 Rel 01.00 f1176 17:03 104 R4
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18-01 CALCULO COSTO FABRIC. (SIMUL.}

PRODSTAR *DEMO* 001 HOJA : D001
01 PRODSTAR MEXICO,S.A. 22/11/92 17:0%
N.0./8. : FL 7 FECHA INICIO : 22/01/92 CTD ASIGNADA : 3035
N.TERCERO : 107 X.DOCUMENTO : FECEA FINAL : 01/05/92 CTD REAL.ACCEPT :
[+
N.ARTICULO : CD10O CAMION DE MUDANZAS AZUL
N.ARTICULO/ DESCR. COSTO MATERIAL CTD PREV./REAL. DESV. CANTIDAD IMPORTE PREV./REAL. DESV. IMPORTE ADESV,
CAO00 24,16 UN 3035 UN ' 3005~ 73326,51 72601,70- 89,01~
CABINA MONTADA AZUL 30 724,81
CHOOS 69,99 UN 3015 53 3005- 212404,48 210304,93- 99,01-
CHASIS MONTADOC 30 2099,55
RO00 . 12,71 us 3035 i) 300%5- 3esa4,87 38203,47- 99,01~
CONTENEDOR AZUL 30 381,40
MOO0 10,60 UN 3035 un 1005~ 32165,54 31847,59- 99,01-
MOTOR AZUL 30 317,95
POOE 1,05 UN 6070 UN 6010~ 6373,50 6310,50- 99,01~
FARD DE YODO &0 63,00
OPER(Intro) SEC./PROV. TASA T.P/T.E TIEMPO ASIG./REAL. LESV. TIEMPO IMFORTE PREV./REAL. DESV. IMPORTE LDESV.
010 01 600 M.0. ASSE 200,00 0,5000 0,0000 100,00 0,00 N
ENSAMBLAJE SUBCONJUNTOS 0,5000 100,00
150,00 22,5000 0,5000 3375,00 75,00 2,..
4,7000 705,00
020 02 6500 M.O. ASSF 200,00 0,0000 0,0000 0,00 0,00 0,00
ERSAMBLAJE FINAL 0,0000 0,00
150,00 39,0000 0,0000 5850,00 0,00 a,00
39,0000 - 5850,00
TOTAL MATERIAL 3162854,09 586,70 359268,18- 99,01~
TOTAL MAQUINA 6,00 0,00 0,00 0,00
TOTAL M.OBRA 82245,00 82320,00 75,00 0,09
TOTAL S/TRAT. 0,00 0,00 0,00 0,00
TOT G.GENERALES 12336,75 12338,75 0,00 c,00
COSTO TOTAL O.F. 457436,64 98243, 45 359193, 18- 78,52~
COSTO UNIT. STD 151,75
COSTO UNIT. PREV. 0,00 B
COSTO UNIT.DE FABRIC 0,00
DESV. / COSTo URIT. 151,76~ 0,00
PRODSTAR 2 - MFG
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PRODSTAR *DEMO*
01 PRODSTAR MEXICO,S.A.

DE PISO

18-01 CALCULO COSTO FABRIC. (SIMUL.)

mam sumwmw

RECAPITULACION : ORDENES LANZADOS

001 BOJA :
22/11/92

DESY. / IMPORTW DESV.

0003
17:05

TOTAL MATERIAL 1526854,89 588,70 359268, 108~ 99,01-
TOTAL MAQUINA 0,00 0,00 0,00 0,00
TOTAL M.OBRA 82245,00 82320,00 75,00 0,09
TOTAL S/TRAT. 0,00 0,00 0,00 0,00
TOT G.GENERALES 12336,75 123136,75 6,00 . 0,00
COSTO TOTAL O.F. 457436,564 98243,45 359193,18- 78,52-
RECAPITULACION : ORDENES CERR.+LANZ. v
TOTAL MATERIAL 352854,89 1586,70 159268,18- 99,01~
TOTAL MAQUINA 0,00 0,00 ‘0,00 0,00
TOTAL M.OBRA B82245,00 82320,00 75,00 0,09
TOTAL S/TRAT. 0,00 ¢,c0 c,00 0,00
TOT G.GENERALES 123136,75 12336,75 0,00 0,00
£O5T0 TOTAL C.F. 457436,64 982413,45 359193,18- 78,52-
EBEERR y 1 1] =m EE R LT I LN 2] At L EEERESER .
PRODSTAR *DEMO* ANALISIS RENDIMIENTOS/ SECCION 001 BOJA : 0001
01 PRODSTAR MEXICO,S.A. 22/11/92 17:0%
SEC TIP S/SEC DESCRIPCION SECCION TPO ASIG TPO REAL. COEF . TPO ASIG. TPO REAL.
REALIZADO ASIGNADC RENDINM. NC REALIZADO NO ASIGNADO
600 M.Q. ASSE ENSAMBLAJE SUBCONJUNTOS 241,30 243,80 0,998 0,00 0,00
600 M.Q. ASSF ENSAMBLAJE FINAL 104,50 304,50 1,000 0,00 0,00
547,80 548,30 0,999 0,00 0,00
1]
3
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CALCULQ DE NECESIDADES NETAS

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

producir, cuando producirlos y en que cantidades. -

La funcién de MRP sugiere o6rdenes de fabricacién, asi como de compra,
en fecha y cantidades para que el nivel de inventarios sea minimo y que
se asegure al mismo tiempo la disponibilidad de componentes en el ciclo
de produccidn.

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

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

Las politicas de reaprovisionamiento son las siguientes

Cantidad neta

Minimo lote de reaprovisionamiento en cantidad neta por encima del
lote

Cantidad miltiple del lote de reaprovisionamiento

Cantidad miltiple del lote de reaprovisionamiento desglosado por
lote (Util en farmacia y en fabricacidon de cables por ejemplo)

Estas mismas politicas pueden aplicarse con cobertura del inventaric de

~ seguridad.

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

unidades.

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

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

PRODSTAR 2 - MFG
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Las sugerencias serdn generadas con precisién diaria o acumuladas por
semanas. '

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

Una fase de andlisis sobre un horizonte parametrizable puede ejecutarse

al . final del tratamiento permitiendo tomar decisiones de
replanificacion de &rdenes.

1 PRODSTAR MEXICO,5.A. 19-01 CALCULO NECESIDADES NETAS{MRP) 1 22/11/%2

ENTRAR LAS SELECCIONES Intro / £5 / £6 / f4 FIN

FECHA DE REFERENCIA : 22/11/91

NO MESES CALCULO : 12 ,
NO MESES ANALISIS : 3

NO DE SEMANAS H 8 AGRUPACION EN DIAS

43 MAGRUPACION EN SEMAN.

"SUE. DE FABRICACIOR : St

SUG. DE COMPRAS - : 8T

EDICION LISTA : SI

COEF. SEGURIDAD ~ : 1,000 N

INCLUSION PEROIDAS : SI

CORREC. CALENDARIO : SI .

COEF. CORREC. PLAZO : SI . - '
STOCK + CTD PEDIDA. : NO ) '

STOCK -~ CTD RESERVA. : NO

.ALT. ESTR.A UTILIZAR : 0 FABRICACION

‘—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 17:08 « —X 08 R—456——
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IMPRESION / CONSULTA DE RESULTADOS

Automdticamente se genera un listado resultado del calculo.

presenta las sugerencias por articulo y por fecha de necesidad.

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

19-01 CALCULO NECESIDADES NETAS(MAF)

Este

001 HGJA : 0003

DESCRIPCION ARTICULO

ARTICULO ORIGER

FECHA CE N.0./8.

00 ¢p100 CAMION DE MUDANZAS AZUL
22/11/91 PS8 . 1
25/11/91 CF = 4 CD100
02/12/91 FS 2
03/12/91 CF 5 CD100
15/12/9% CF 6 CD100
15/12/91 CF 15 ¢D100
24/12/91 FS 3

01 CAQ0O CABINA MONTADA AZUL
22/11/9% FS 6
22/11/91 FS8 7
22/11/91 FS 11
22/11/91 FT 1 D100
02/12/91 FT 2 CD100
16/12/91 F8 8
18/12/91 F3 9

01 Zoco CONTENEDOR AZUL
22/11/91 P8 18
22/11/91 FS8 19
22/11/91 FS 23
22/11/91 PT 1 CD100
02/12/91 ¥T 2 CD100
10/12/91 ¥S 20
10/12/91 PS8 21

22/11/92 17:54
STOCK INICIO LOTE ECON.
SUGERENCIA STOCK CALCULADO N.DOCUMENTO -
180,0000600 200,000000
800, COOCOD 1000, 000000 *** RETRASO
65,000000- 994 ,000000
600,000000 1594, 000000
7,000000+ 1587, 000000
7,000000- 1580, 000000
759, 000000~ 821, 000000
400,000000 1221, 000000
73,000000 200,000000
800, 000660 873,000000 *** L 1
600,000000 1473,000000 *** REI._ .0
3000, GO0000 44713,000000 ==* RETRASD
800,000000- 3673,000000 *** RETRASO
600, 000000~ 3073, 000000
400, 000000 3473, 000000
600, 000000 4073, 000000 -
£20,000000 200, 000000
400, 000CO0 §20,000000 *** RETRASO
600, 000000 1420,000000 #**% RETRASO
3000, 000000 4420,000600 +~** RETRASO
800, 000000~ 3620,000000 *** RETRASO
600, 000000~ 3020, 000000
400, 000000 3420, 000000
600, 000000 4020, 0600000

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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CONTROL DE COMPRAS

Este mddulo permite manejar en forma eficiente la funcién de compras
desde. que se crea una sugerencia de compra desde el mdédulo MRP o se
[emite unas. solicitud de compra, produce solicitudes de cotizaciédn,
emite 6rdenes de compra de diferentes tipos, auxiliando al comprador en
59}1a seleccidén de proveedor, le da seguimiento a la orden de compra,
’” ] controla la recepcién del material comprado, genera la entrada al
kzlmacén' y crea el pasivo correspondiente. Este médulo genera
stadisticas de compras y proveedores.

Este médulo a través de la Orden de Compra de Maquila, permite
contrclar una Orden de Produccidn realizada por una tercera empresa o
un maguilador. -

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 Cotizacién,
Ordenes de Compra,
Control de Recepciones,

- Control de Devoluciones,
Control de Facturas,
Consultas de Inventarios y Produccidén en Proceso,
Tratamientos especiales y anuales,
Importacidén y Exportacidn de Datos.

Este médulo esta totalmente integrado con los médulos de produccidn de
PRODSTAR para ayudarlo en el manejo de materlales. El sistema de
compras utiliza informacién de articulos, inventarios y MRP para
determinar requerimientos de <compras y producir oOrdenes de
abastecimiento, actualizando inventarios a su recepcidn y generando
registros en un archivo para interfase con su sistema de Cuentas por
Pagar.

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

PRODSTAR 2 - POP ,
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COMPRAS -

CONTROL DE COMPRAS

ARCHIVO DE CONTROL DE
> M.R.P.
PARTES INVENTARIOS
INVENTARIOS
BAJO MINIMO
REQUERIMIENTOS DE COMPRA
PRONOSTICO
DE COMPRAS
REQUERIMIENTOS
EMISION DE
ORDENES i
DE COMPRAS == ACTUALIZACION
l' l INVENTARIOS
ENTREGAS —
| CUENTAS
Lo POR PAGAR
b

PRODSTAR 2 - POP
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COMPRAS

En el diagrama anterior se muestra el flujo general de informacidn del
sistema de compras partiendo de la salida de planeacidn del sistema o

a través de las requisiciones internas generadas en su. empresa.

Este

ciclo incluye la impresién de 6rdenes de compra, asi como su entregas
y/o devoluciones y finalmente el costeo y registro de la orden en el
médulo de cuentas por pagar.

1 0100 PRODSTAR MEXICO (C0-00 bl

MENYU PRINCIPAL ***

1

22/11/92

ESCOGER UNA OPCION Intro / f4 FIN

2. CONTROL

4. CONTROL
§. CONTROL
6. CONTROL
7. CONTROL
8. CONTROL
. 9. CONTROL
10. CONTROL
11. CONTROL
12. CONTROL

1. INSTALACION/PARAMETROS

3. CONTROL

—PRODSTAR 2 POP Rel 01.02 /2304

TABLAS

DIRECCIONES COMPARIAS
PROVEEDORES

TARIFAS

SOLICITUDES DE COTIZA.
C19.
20..

SCLICITUDES DE COMPRA
PREPARACIONES O.COMPRA
C. COMPRA DIRECTAS
PROGRAMAS DE ENTREGA
CONTRATOS/PREVISIONES
O. COMPRA ABIERTAS

'

i

" a3,

14.

CONTROL RECEPCIONES °
CONTROL DEVOLUCIOMES

15, ‘CONTROL FACTURAS Y ABONOS .

JR—

17.

21.
22.

24.

CONTROL MAQUILA

CONSULTAS ER~CURSC B INVENTARIO

TRATAMIENTOS BSPECIALES
TRATAMIENTOS "ANUALZS
PROGRAMAS ESPECIFICOS

IMPORTACION/EXPORTACION - DATCS

0g:25 § 0d

R1—4—
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Copyright PRODSTAR S.A., 1993

81




COMPRAS

CONTROL DE TABLAS DE COMPRAS

Esta funcién permite controlar las tablas del Mdédulo de Compras y
los textos estandar utilizados en los documentos generados por 2ste
médulo y generar el formato de los contadores utilizados, en los
documentos qgque se producen (solicitud de cotizacidon, orden de
compra, nota de recepcién de mercancias, etc.).

1 OIOO'PRDDSTJ\R MEXIZO 02-00 CONTROL TABLAS 1 22/11/92

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

1. GESTION TABLAS COMPRAS ] 13. EDICION TABLAS COMPRAS
2. GESTION TABLAS PRODSTAR 14. EDICION TABLAS PRODSTAR
3. CONTROL TEXTOS ' 15. EDICION TEXTOS

4* DEF.FORMATOS DE LGS CONTADORES
5* ACTUALIZAR LGS CONTADORES
6* CONSULTAR No DE O.C. ANULADAS 18~ EDICION No DE 0.C. ANULADAS

8* CALIFICACION DE PROVEEDCRES
9* CONTROL CURVAS DE ESTACIOCN.
10. CONTROL.DE LOS CALENDARIOS 22. EDICION DE LOS® CALENDARIOS

§ 04 Rl——d—'—‘

—PRCDSTAR 2 POP Rel C1.02 /2304 09:25 #

Estas tablas permiten controlar y sistematizar 1los datos del
archivo de proveedores, creando uniformidad y simplificando su
captura y utilizacidn.

Las principales tablas de compras son:

Tablas de compafiias -
Tablas de Operadores

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

Cédigo de Pais

Categorias de proveedores

Familias Estadisticas

Sectores geograficos .

Formas de pagjgos y vencimientos
Descuentos da<¢l proveedor

Tipos de empajue del proveedor, etc.

‘ PRODSTAR 2 - POP
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CONTROL DE PROVEEDQRES

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

1 0100 PROD3ITAR MEXICO 04-00 CONTROL PROVEEDORES 1 22/11/92

ESCOGER UNA OPCION Intro / {4 FIN / f£1 CAMBIO DE BSTABLECIMIENTO / SERVICIO

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

4. COPIAR .

5. CONSULTAR 17* ACTIVAR / DESACTIVAR CAMPCS
6. BUSCAR ’ 18*.CREAR / BORRAR CAMPOS
)

- VALORES POR DEFECTO PROVEEDOR 19* GSRKFAR CLAVE ACCBSQ USUARIO

9% REATUST. ‘TARIFAS/PROVERDORES .
10* MODIFICAR PROV. EM SERIE .

.- 7 23, GESTION TABLAS DE CONTROL BROV
24. PARAMETRIZAR PANTALLA BUSQUEDA

'PRODSTAR 2 POP Ral 01.02 /2304 09:25 - 104 RI—a—

Caracteristicas Principales

f'El archivo de proveedores, controla diferentes tipos de
proveedores, datos de los mismos, textos asoclados a cada proveedor
Y requiere una parametrizacidén previa para simplificar la captura

\_de datos de ellos, como activacidén y desactivacidon de campos,
“valores dados por default y utilizacién de tablas de control.

Creacidn del Archivo de Proveedores

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

PRODSTAR 2 - POP
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La informacién del archivo de proveedores,

darle mantenimiento y borrarla.

COMPRAS

es también sujeta a
Se pueden efectuar consultas vy

buisquedas de proveedores, asi como producir reportes de los mismos.

1

0100 PRODSTAR MEXICO 04-01

CREAR

PROVEEDOR 1 22711792

ENTRAR SEGUN EL CURSOR /. £5 CAMPO PRBCKDM / £6 VALIDACION POR DEFECTO

o1
03

06
07
o8
09

11
12
13
14
15
16
17
18

— 1

05-

10,

K. PROVEEDOR

RAZON SOCIAL(1l):

RAZOR SOCIAL(2): .

DIRECCIOR (1) :
DIRECCION (2) :
CODIGO POSTAL :
CIUDAD ~ .2
SIGLA 1

H

0100 PRODSTAR MEXICO 04-01

CLAVE ALFANUM, :

CUENTA BANCO: *
N.CLIENTE/PROV :
CTA. COLECTIVO : -~ '

. 1814
MATECA
 SARL MATECA S.A.

CALLE MITLA Bo. 56

- COL. INDEFERDENCIA . °
© I 19 R.P.C. -

03650
HEXICO, D.P.

..

—~PRODSTAR 2 POP Ral 01.02°/2304—=—109:25

CAZAR

' ' 62 COD, DIRECCION
" 04 TIPO PROVEBDOR

‘21 N. TELEFONO -

. 22 m. TELEX

°

0

20 CODIGO N.A.E. @,

i . -

230 RAx et

PROVEEDOR 1 22/11/92

ENTRAR SEGUN EL CURSOR / £5 CAMPO FRECEDENTE / f6 VALIDACION FOR DEFECTO ..

24

27
28
29
ac
n
a2
32
4

N. PROVEEDOR  :
CLAVE ALFARUM. :
RAZON SOCIAL(1):

COD. ESPECIFICO:
IDIOMA USUAL
CODIGO IDIOMA
CODIGO DIVISA
CODIGR PAIB
COD. COMPRADOR
CODIGO REDONDEQ
COD. CATEGORIA 1@

PER.NO LABCR.PR: "

COD. FORMA PAGO:

COD.VERCIMIENTO: .

e am wr ar 4w

s tee e W

1814
MATECA
SARL MATECA S.A.

~ 0000000000000000G000 \ S,
- 1 35 DESC, PIO.PAGO : O Co
0 36 COD. DESCUBNTO : O 46 COD.BSTADIST. 1: O -
MXN 37 COD. IMPUTACION: © 47 COD.BSPADIST. 2: 0O
38 CODIGO VA : © 48 COD.ESTADIST. 3: 0
1 39 INPUESTO EXPEC.: O, {
1002 40 CODIGO PORTER : - -1 -- e RS
1 41 COD. EXPEDICION: 1 51 TEXT.ENC.PEDIDO: O
0 ."42 SECT.ACTIVIDAD :-- 1 51 TET.PIR PEDIDO: /0 -
.0 . 43 BECT.GEOGRAFICO:. -2 .. 52 TEXT.ENC.BR:@ .1 0.7
307, 44 CODICO GASTOS . : 0 54 TEXT.PIEBR i _ 9%

~T

"PRODSTAR 2 POP '“Rel 01.02 /I304—09:25

CoD. DIRECCION

o . .t
TIPO PROVEEDCR ’

"o

0

X 06

PRODSTAR 2 POP
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Esta funcidén permite tener informacidn actualizada sobre

COMPRAS

Vel -
CONTROL' DE PRECIOS DE PROVEEDORES

precios ofrecidos por nuestros proveedores.

H

0100 PRODSTAR MEXICO 02-00

CONTRCL TARIFAS

1 22/11/92

ESCOGER UNA OPCION Intro / f¢ FIN / f1 CAMBIO DE ESTABLECIMIENTO / BERVICIO

1. CREAR

2. MODIFICAR
3. BORRAR °
4. COPIAR

5. CONSULTAR

6. BUSCAR
7. VALORES POR DEFECTO TARIFA
8. AUMENTO DE TARIFAS

MODIFICAR

-PRODSTAR 2 POP Rel 01.02 /2304

TARIFA
TARIFA
TARIFA
TARIFA

" TARIFA

TARIFA

TARIFAS EN SERIE

13.

14.

17»
la»
19+

23,
24.

PARAMETRIZAR LISTAS TARIFAS
LISTAR TARIVAS .
ACTIVAR./' DEBACTIVAR CAMPOS _
CREAR / BORRAR CAMPOS
GENERAR CLAVE ACCESO USUARIO

CESTION TABLAS CONTROL TARIFAS
PARAMETRIZAR PANTALLA BUSGUEDA

,

Caracteristicas Principales

09:25 ¥

§-04  R1-—g—

los

Este archivo relaciona a los proveedores con los articulos que lie
compramos y registra los precios convenldos con cada proveedor para

los articulos gque le adquirimos.

La informacién de precios de proveedores, es también sujeta a darle
mantenimiento y borrarla. Se pueden efectuar consultas y busquedas

de precios,

PRODSTAR "OEMO*
0l PRODSTAR MEXICO,S.A.

N.PROVEE. NOM/R.SOC.1

N.ARTICULO DESCRIPCION]

ABS501-1
ABSS501-1
ABS501-1
BAR1C3-1
ROUES0-1

asi como producir

LISTADO ESTANDAR DE TARIFAS

reportes de los mismos.

. AR20514 PAGINA: 0001

22/11/92)

001 22/11/92 11:19

DIV UC F.TARIFA LI BASE TARIF-A F.INICIO CRITERIO LIMITE FPLAZO

PLASTICO ROJO 1063 ATEP MO KG 99/99/99 1 18.20  01/01/92 100.000

PLASTICO ROJO 1063 ATEP W X6 31/12/92 2 17.35  01/01/92 1000.000

PLASTICO ROJO 1063 ATEP MO KG 31/12/92 2 16.90  01/01/92 5000.000

BARRA DE ACER 1814 DENCO MO ML 01/06/92 1 12.00  01/02/92 1000.000

RUEDA DE CAMI 1800 MATECA MXN PZ 99/99/99 1 0.15  01/03/92 500.000
PRODSTAR 2 - POP
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COMPRAS

SOLICITUDES DE COTIZACION

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

Caracteristicas Principales

Estas solicitudes de cotizacidén se realizan a través de un archivo, a
partir del cual se pueden imprimir reportes y documentos’
parametrizados. Estas solicitudes permiten consultar al comprador a
varios proveedores sobre las condiciones de compra, precios y plazos de
entrega. Esta consulta puede efectuarse a proveedores habituales,
potenciales o nuevos proveedores.

ORDENES DE COMPRA

La emisién de la Orden de Compra es una de las funciones méas
importantes del Mddulo de Compras.

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

- 0.C. agrupando varias Solicitudes de Compra
- 0.C. Directas ’ i
de Compras Generales

Abjiertas

Programadas

. de Maquila

]
o000
annn

Ordenes de Compra agrupando varias Solicitudes de Compra

Mediante esta opcidn se generan Ordenes de Compra, consolidando varias
requisiciones de Compra requeridas por varios departamentos de la
empresa, mediante un comprader centralizador de dichas solicitudes.
Este tipo de O.C. se utilizan generalmente cuando no existe un
proveedor registrado.

PRODSTAR 2 - POP
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COMPRAS

Ordenes de Compra Directas

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

Ordenes de Compra Generales

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

Ordenes de Compra Abiertas

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

Ordenes de Compra Programadas

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

Ordenes de Compra de Maquila

Esta opcidén se utiliza para Ordenes de Compra, para las cuales se
proporcionan materiales a un magquilador el cual efectuard operaciones
de maguina o mano de obra, sobre materiales que le proporcionamos.

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

PRODSTAR 2 - POP : ' .
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 87
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COMPRAS

Caracteristicas de las Ordenes de Compra

Las diferentes Ordenes de Compra arriba mencionadas, se identifican con
un tipo diferente y se guardan en un mismo archivo.

El formato de las Ordenes de Compra es parametrizado y formateado por
el usuario, permitiendoc hasta 10 formatos diferentes para Ordenes de
Compra.

Las Ordenes de Compra, pueden ser modificadas, dandole PRODSTAR un
nimero de versidn a cada cambio efectuado.

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

STD LISTA ESTANDMAR DE QRDEN DE COMPRA ,
PRODSTAR *DEMO* . A20914 PAGIRA: 0001
01 PRODSTAR MEXICO,S.A. . 001 22/11/9%° ~19

EBEEAEEREA =y - - EEaEEEauNSaANEEEE LT Pl Tl - bl .

TIPO N.PEDIDO N.PROVEED. LIN K.ARTICULO DESCRIPCION 1 CANTIDAD UC PRECIO UNIT. IMP. LINEM

EmmEEmE: = - == AN Eamwne =

1 92072/1001 1850 1 ROUESO  RUEDA DE CAMION 5000 UN 0.15 750.000
1 92072/1002 1850 1 | RCUESQ RUEDA DE CAMION 3000 UN 0.15 730,000
1 92072/1003 1a50 b3 ROUESO RUEDA DE CAMICN 5000 i | .15 750.000
2 92077/1004 1800 1 ABS501-1 PLASTICO ROJO 800 UN 18.20 145680.000
B e T T Lt T D Lt E L P P 5 LINEAS IHP;IEESJ\S
,
. : PRODSTAR 2 - POP



COMPRAS

CONTROL DE RECEPCICNES

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

Existen diferentes formas de efectuar las recepciones, de acuerdo a la
Orden de Compra o de acuerdo a las cantidades de la remisidén del
proveedor, aceptando entregas parciales, etc. :

Caracteristicas Principales

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

- Tener hasta 10 diferentes formatos de remisiones de recepcién

- Imprimir remisiones de recepcién en forma automadtica o a solicitud-
- Utilizar el generador de. transacciones de PRODSTAR

- Imprimir etiquetas

CONTROL DE DEVOLUCIONES

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

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

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

PRODSTAR 2 - POP '
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COMPRAS

CONTRCL DE FACTURAS DE PROVEEDORES

Esta funcién permite registrar las Facturas de los Proveedores y las
Notas -de (Crédito de ellos y crea un archivo de interfase para la
integracién de esta informacidén en la Contabilidad.

Esta funcidén se hace a través de la siguiente 'pantalla:

1 0100 PRODSTAR MEXICO 15-00 CONTROL FACTURAS Y M. DE <REDITO 1 _22/11/92

ESCOGER UMA OPCION Intro / f4 FIN / f1 CAMBIO DE ESTABLECIMIENTO / SERVICIO

1. CREAR RECEPCION

2. MODIFPICAR RECEPCIOR

3. BORRAR  RECEPCION
.5, CONSULTAR . RECEPCION *
&. BUSCAR RECEPCION -

" 10. CREAR - COMPLEMENTO FACTURA
__11._MODIFICAR_ COMPLEMENTO FACTURA

90

© L.
14,

B

20.

+

PARAMETRIZAR LISTAS FACTURAS
LISTAR

e,

REGUL. COSTO POST. FACTURACION

INTEFASE CON CONTABILIDAD

FACTURAS

12. BORRAR:- COMPELMENTO FACTURA . 24. PARAMETRIZAR PANTALLA B'iSQUEDA

—PRODSTAR 2 POP Rel 01.02 /2304

Caracteristicas Principales

09:25

# 04 —

El registro de la factura puede efectuarse en una fecha posterior
a la recepcidn, salvo en el caso de Ordenes Generales, que se hace

al momento de la recepcidn.

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

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

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

PRODSTAR 2
Copyright PRODSTAR S.A.,
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= COMPRAS

2

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

CONSULTAS DE INVENTARIOS Y PRODUCCION EN PROCESO

produccién en proceso.

Esta consulta se hace con la siguiente pantalla:

1 0100 PRODSTAR MEXICO 19-00 CONSULTAR EN-CURSO Y STOCKS. 1 22/11/92

ESCOGER UNA OPCION Intro -/ f4 FIN / f1 CAMBIO DE ESTABLECIMIENTO./ SERVICIO.|:

F— i P

1. CONSULTAR EN-CURSO 13. PARAMETRIZAR CONSULTA EN-CURSO

2. CONSULTAR STOCKS 14. PARAMETRIZAR CONSULTA STOCKS
3. CONSULTAR STOCKS EN VALOR 15. DEFINIR TRANSACCIONES ENTRADA .- |i

4. CONSULTAR MOVIMIENTOS STOCKS 16, LISTAR PARAM. TRANSAC. ENTRADA
5. CORSULTAR COSTOS HISTORICOS ' ’ '

6. CONSULTAR UBICACIONES 18, PARAMETRIZAR LISTAS MOVIMIENT.

7. CONSULTAR FECHAS DE CADUCIDAD 19. LISTAR MOVIMIENTGS DE STOCK 7
8. CONSULTAR ESTADISTICAS STOCKS 20. LISTAR MOVIMIENTOS EN ESPERA | " -
10. CONSULTAR COSTOS A REGULARIZAR 21. LISTAR MOVIMIENTOS A REGUL.

12. ACTUAL. MOVIMIENTOS EN ESPERA 24. DEPINIR PERIODOS ENTRADA STOCK .’

-t

09:25 ¥ 04 Rl——g—:

“~PRODSTAR 2 POF' Rel 01.02 /2304

Un ejemplo se hace con la siguiente pantalla:,

1 0100 PRODSTAR MEXICC 19-02 CONSULTAR STOCKS 1 22/11/%2

Intro POR N.LOTE / f1 EN ORDEN FEFO / £2 CONSULTA ULTIMOS INVENTARIOS /{8 FIN

CATEGORIA ART.-..3 70

—PRODSTAR 2 POP

[T 0.000 .

CODIGO ARTICULO : ABS50i-1
DESCRIPCION 1  : PLASTICO ROJO UNIDAD STOCK - : K@ .
------------------ CONSULTA CANTIDADES STOCKS e
UNIDAD STOCK  : XG CATEGORIA ABC. t A.."
COEF .CONV.UC/US : 1.000000 FAMILIA ESTAD. 3, 0 - -
e CTD ENT. MBS  : 147,000 ~ <"
STOCK FISICO @ $19.000 CTD SAL. MES : i.000 .-l
STOCK - BAJO, CORT ' - B E

PROVEED.ULT.ENT

CTD;RESERVADA 17.435 tol e 0T Sl

STOCK 'DIBP 901.565 | . CTD ULT.ENTRADA :t ' .~ " ;12,000 ::

CTDPEDIDA 0.000 FECHA ULT. ENT.  : 92/11/03 ™ .

STOCK . PREV. ... 901.56% FECHA ULT.SALID : 92/11/01-

CTD RECEAZADA-".1-. _27.000 FECEA ULT. INV. : 00/00/00-:° . .
AT S .. STOCK ULT. INV, : -, -c

ALM. PRIRCIPAL -::ALMOL LOTB BCONOMICO - :

STOCK SEGURIDAD : 0.000 PLAZO REPOSIC. s

STOCK REAPROV. @ 0.000 N. PROVEEDGR 1 :

STOCK MAXIMO  : .000

H. PROVEEDOR 2,

e 3T

P YRR

Rel 01.02 /2204

09:25—

RaE:
~X 06" ' R12——8—

PRODSTAR 2

- POP
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COMPRAS

TRATAMIENTOS ESPECIALES Y ANUALES

Mediante esta funcién PRODSTAR COMPRAS permite :

- Crear, accesar y depurar el archivo histérico de transacciones.

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

- Resincronizar archivos en caso de problemas.

- Transferir informacion para cambios de ejercicios fiscales.

IMPORTACION Y EXPORTACION DE DATOS

Mediante esta funcidn es posible crear interfases del médulo de
Compras con otras aplicacicnes, en forma sencilla.

Importacidén de datos

PRODSTAR pone a su disposicidén un archivo de interfase secuencial,
en el cual se describen los datos que serdn incorporados a

PRODSTAR. Esta informacion se puede
proveedores, precios de proveedores, etc.

La informacién que queremos importar debe parametrizarse del
siguiente modo:

a) Descripcidén del campo
b) Destino del campo
C) Operacidén que gueremos realizar

Exportacién de datos

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

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

a) Criterios de seleccidn.
b) Criterios de clasificacién.
c) Nimero de campos que se quleren exportar.

PRODSTAR 2 - POP
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. PLAN MAESTRO

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

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

. Validacién de 1la factibilidad de realizacidén del plan de
produccién en términos de capacidad, en un horizonte a corto-medio
plazo.

El médulo del Plan Maestro permite .ejecutar la mayoria de las opcionmes
existentes en la obra en curso. Estas se ejecutan, sin embargo, en
archivos separados ofreciendo miltiples posibilidades de simulacién.

PRESUPUESTO

Un primer meni permite registrar las ordenes de previsiones en los
.archivos del Plan Maestro. Estas ordenes pueden registrarse
manualmente, mediante curvas de distribucién, o bien a través de la
carga de archivos secuenciales externos. -

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 20-00 PLAN mém(rm:r./cousmm) 1 22/11/92

ESCOGER UNA OPCION Intro / f4 FIN

. PLAN MAESTRO{CALCULC/ANALISIS)
PLANIF. ORDEN DE COMPRA SP/PM
. PLANIP. ORDEN DE VENTA CP/PM
- PLANIF. PREVISION VENTA CS/PM .
. PLANIF. PREVISION FABR. FP/PM - ’ ' - *
« PLANIF.ORDEN COMPLETA FP+SP/PM

1). CONSULTAR EN CURSO
14. PARAMETRIZAR CONSULTA EN CURSO
15. TRASPASO PLAN MAESTRO/BN CURSO

D@ SO e wN e

SITUACLON ‘ARTICULO PL.}

. CONTROL CURVAS ESTACIORALIDAD ol '
:'MODIFICAR ° O./S. PLAN MAESTRO _ - -
- BORRAR - .-0./S. PLAN MAESTRO i

CONSULTAR .0./S. PLAN MAESTRO
STRO

- "

22. PARNMETRIZAR PANTALLAS PLARIF.
23. PARAMETRIZAR CONSULTA O./S. PM
24. PARAMETRIZAR SITUACIOR ART. BM

v o -t

va

- L S e L A
P P D

| Lomumt

—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /11786

17:57

* —t 04
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Copyright PRODSTAR S.A., 1993

93



B

PLAN MAESTRO

Un segundo menu permite ejecutar las opciones sigquientes utilizando las
previsiones previamente cargadas:

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 21-00Q0 PLAN MAESTRO(CALCULO/ARALISIS) 1 22/11/92

ESCOGER URA OPCIOHW Intro ‘_‘.I' - f4 FIN.

13
2. 'LANZAMIZNTO ‘BATCH FLAN mxsm ET r.xsns "GARGA’ nnm.rumca i'u
.3+ VALORACION PLAN MARSTRO . 15. cmu sntuum / c. DB’ muo
i BT

;s.zau;qgrmmm
ARAMETRIZAR CONSULTA'0.75. PM " 34.: PARAMETR.. umspmmm-mo
s fnad BN v SRR

L pRODSTAR “2—~Rei*01.00 71178

. El Calculo MRP dara las necesidades en compras y en fabricacién.
Para este calculo, es posible utilizar una estructura alterna
reservada al plan maestro- con la que se pueden usar macro-
estructuras para realizar planeaciones por familia de articulos.

. Lanzamiento de fabricacidén en batch que generara las reservas de
materiales y cargas. Para este lanzamiento se podra optar por una
ruta alternativa reservada al plan maestro usando macro-rutas.

PRODSTAR 2 - MFG
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. Estado de

carga

global

de

PLAN MAESTRO

la.

P

fabrica

que

dara

un primer

acercamiento de factibilidad a las previsiones capturadas y un
estado de carga detallado por puesto de trabajo
los centros de trabajo con sobrecarga.

permitiendo ver

PRODSTAR *DEMO* 21-13 LISTAS CARGA GLOBAL FABRICA PM 001 HOJA : 0001
01 PRODSTAR MEXICO,S.A. 22/11/92 18:06
NOV DIC ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP ocT
1991 1991 1992 1992 1992 1952 . 1992 1992 1992 1992 1992 1992

L L Fmmm—m drr e ———— $mmm $mrmm——— b $mmm brm——————— tormmr - $omm—— - 4o +-

MEDIA 300 1 +4+ 1 +4+ b o++s 1 44 1 ++ I ++4 4 I 24443 | 440+ L +e4+ 1 +4+9+ 1 + 1
LEE TR o fmm——————— N o b m———— A ———— o A e ——————— tommm———— Fomm—mm—- *=
———————————————————— L e R il el ekl T e R L ittt TSP P L P L L e P L L E o
MEDIA MAQ. XY [ 2 [ todee 1o+ P ottt t o++ 1 madse | 44 | teee ] 4trs 1+ !
-------------------- B e et R e e R  aiatat +-—--- R e e EEEEE L L S LSS e T
m———— R i - - - - - o ————— o ——— oo m———— fommmmm——— o —————— R =

MEDIA 500 1 #4444 I 4444 1 +a+ 1 a4 I +¢+ I 444 I ++ I Ae+bs 1 "4 1 #2434+ | 2404+ L3 t
tmmmcaaaa fmmmm b ———— e m b ———— e —————— o, ———— L talaiad b ——— pmnm - bmmmmm—aa b mm———— tmmr - -

e m———— e wmm———— $oamm - pmmmm e T Ty L o $mmm—a - - dmmmm———— dm - ——— e -

MEDIA 600 Hikdl ] [ LALE TR B A LT I N 2 2 2 1 %444t § #tes t o+ [BLET T T Y L 1 +++4 L +42ds I+ 1
Phme premm—— R dmmmmmmm o tmmmm———— D et e D e Fmm——————— e D =
-------------------- L e e e el ey e L e L e LTy EELE Lt E P e LSS it Bl bbbt b
MEDIA M.Q. 1 *esss I "4444 ] #4be4 | +4+e 1 ++4+ P ++ L %4444 | 44444+ | 4444+ | 4444+ | +hee |+ !
-------------------- fmmm e e mjmemmemmadmAmmmsmmdoamsammmdmmmmmemebmmemmamafmmammmamfemmm ke mm—— b= ey m o
Saz=zE=w SZamsaEzs B EL LT EEL ST T TR, T EEmmzmm ----------‘-------- mwEEw . =mm

. La valoracidén del Plan Maestro permite obtener un analisis

sintético valuando

consumos de materiales esperados, de magquina

y de mano de obra, de la maquila y de gastos generales sobre 12

periodos de tiempo parametrizables.

El presupuesto puede presentarse por categoria paré los materiales y
detallado o no por subsecciones para el valor agregado. Al final del
listado se presenta una sintesis de conjunto.

PRODSTAR 2 MFG
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PLAN MAESTRO

1 PRODSTAR MEXICO,S.A.

21-03 VALORACION PLAN MAESTRC

1 22/711/92

Intro.EJECUCION DIRECIA /°

£1 BIECUCION DIFPERIDA / £4 FIN

L

ANALISIS MATERIAL

B

ANALISIS MAQUINA

96

TIPO PROCESO ., ... .. ° .

s DIRRCTO .-

ARNALISIS3 ART. KO 37TD.
AGRUPACION ARTICULOS FOR

: HNO

1 CATEGORIA ART.

: 8I -
DETALLE POR SUB-SECCICGN : SI
- N. BECCION - DE : O A : 999
ANALISIS MANO DR OBRA  : &I L .
DETALLE POR SUB-SECCION : SI
H. BECCION DB..: © A : 999
ANALISIS MAQUILA 3. .81 : :
ANALISIS GASTOS.GENERAL., 1 SI
PRODSTAR 2 Rel 01.00 - /1176 18:09 " —X 15 R1—a—6—
~1 ~ PRODSTAR MEXICO;S7A+ ~21-03-VALORACION-PLAN-MAESTRO 12219
VALIDACION --» £3 8I / 8 NO
N. PERIGDOS : 12 ’
ANCHURA EN CARACTE. : 132
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PLAN MAESTRO

SIMULACIONES

Las simulaciones permiten evaluar la factibilidad de un plan de
produccién o de un pronéstico de ventas capturado en el archivo del
Plan Maestro © en la obra en curso. Para facilidad del usuario se
puede tomar como base de simulacidén la situacién actual en planta, con
el objeto de tener un punto de partida de planeacion mas acorde a la
realidad.

1 PRODSTAR MEXICO,5.A. 20-14 PARAMETRIZAR CCNSULTA EN CURSO 1 22/11/%2

ENTRAR LAS SELECCIONES : Intre / f1 VALORES POR DEFECTO./ f2 SELECCIONES ANTE.

TRANSFERIR BORRAR- -+
st . Ko
~.N°'."“;.._'N°,"l

¢

CP ORDEN VENTA PLASIP.
€8, :ORDEN VENTA PREVIS.-"
¥P 'ORD. FABRIC. PLANIY.'
F3  -ORD. FABRIC.SUGERIDA
8P ORDEN COMPRA PLANIF.
S8 ORDEX COMPRA SUGER.: -

L I I R Y PR
V

TIPC PROCESO IR

SELECCCIONES . F3 ORD. FABRIC.SUGERIDA @ '~ °

"t 9999999999

N.0./8, DE @ <] A
N.ARTICULO DE 3 - A | 1 ZZZZZZZZZZ2ZZIZIZIZZT
N .DOCUMENTO DE : ‘A v ZZZZZZZZTZIZLZZ
H.TERCERO DE -z 4] A : 99999939999
FECHA INICIO .. DR : 00/00/00 A’ : 99/99/99- . -
FECHA FINAL . DE : 00/00/00 A 1 99/99/99 -
—PRODSTAR ‘2 Rel 01.00 /1176 18:13 *—X 01 RiZ—§—

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

El médulo de Plan Maestro permite tener una visualizacidn grafica de la
carga en los centros de trabajo con posibilidad de consolidacidén con la
obra en curso.

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

1 PRODSTAR MEXICO,S.A.

21-15 CARGA SIMULADA POR S5ECCION

22/11/92

Intro LINEA 81G. a !5 PANTALLA 8IG./. !2 SIH'U'I-ACION . tj CQHSUL’J.‘.A -/ !é PIH

iy
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30/12/91 78,00 0.00
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PLAN MAESTRO

Cuando ha finalizado lalsimulacién,-un menu permite validar el plan de
fabricacidén que se desee adoptar. Mostrando la evolucidn del inventario
en el tiempo de acuerdo al programa inicial de previsiones )

Adicionalmente existen programas de purga que permiten borrar los datos

.para reiniciar corridas de plan maestro.

1 PRODSTAR MEXICO,5.A. 21-05 VALIDACION PLAN DE FABRICACIOR 1 23/11/92

Intro PANT.SIGUIENTE'/ f1*PANT.ANTERIOR '/5f2 TRATAR ORDZNRS DE.LA PART./fd :FIN

: 4 - . h v . CI St LS "
—?mm 2 Rai-01.00 - - *'/n'ru e —— ‘wem—x 01+ RIZ—8—
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Abstract

This study, jointly conducted by the National University of Singapore and the National Computer Board (NCB), was
motivated by the growing interest shown by the manufacturing industry in using MRP Il to manage and improve therr
companies’ operations. Using survey methodology, we gathered data on {1) the fundamental characteristics of the
campany, {2) the wIRP II features and (3) the problems encountered during MRP 11 implementation. We use user
satisfaction with MRP II as a surrogate measure for MRP 11 implementation outcome. The relationships between
organizational and operation vaniables and MRP 11 implementation outcome were mvestigated. Implementation
problems were also analyzed. Singapore manufacturing companies cannot afford to experument with emerging techoolo-
gics such as MRP I1. It is costly to do so. Polential users can use the findings as a guide to enhance the probability of
success in MRP Il implementation, while existing users can use the findings to manage their MRP 11 more effectively.

1. Introduction

Skeptics may label manufacturing resource plann-
ing (MRP I1) systems’ a fad, in that companies may
not be motivated by any rational calculation of the

expected contribution to profitability or to growth -

so much as by the desire to {ollow what they sec
other successful companies are doing. The problem

* Corresponding author.

' Theterm "MRP {17 is used here to refer to all versicns of MRP
1l (e.g. MRP I, closed-loop MRP and manufactunng rescurce
planning systems). Given the wide range of defimtions Singapore
practuttoners of MRP 11 adopt. this is probably a jusbfied
approach.

lies in knowing when to install MRP I systems so
that they function cflectively as an integral part of
the organization's information system infrastruc-
ture. In implementing an MRP 11 system, which
is 3 formal system for planning and controlling
manuyfuctuning operations, one has to take into
account the dynamics of change that accompanies
the introduction of such a complex system [1].
Unlike businesses such as banking and finance, the
dynamics of a manufacturing environment renders
any computerization a complex endeavor [2].
Features that characterize the dynamics include the
large number of purchase and manufacturing
orders issued per weck, the large number of

- active part numbers (some over 100000) in the

inventory system, unpredictable vendor lead times,

[925.5273 94:50700 O 1994 Elsevier Science B V. All rights rescrved
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the many levels in a product's bill of matenal
and the complex web of interactions on the shop
floor.

MRP II systems properly implemented havc
¢normous potential for improving productivity.
Some firms reported gans in manufacturing
productivity of 15%, reductions in overtime
of 50%, reductions in inventory investment of
33%. and reductions n inventory shortages of
80% [3). Whie MRP II systems are cntically
important in a manufacturing environment, the
implementation failure rate of such systems is high
[4,5]. “Failure” refers to the nonattainment of
the performance objectives established for the
MRP Il system. In fact, a study sponsored by
the American Production and Inventory Control
Society {APICS) in 1981 reported a failure rate of
76%. This is disturbing considering the high costs
{i.c. hardware and software costs, organizational
perturbations) involved in the implementation
of such systems. Although failures can provide
valuable lessons from which one can put together
the recipe for success, such failures are seldom

—reported-[ ;T ]—— - = e omms .

Two objectives undertie lhl.s paper. First, it sneks
to examine the macro-organizational variables {(e.g.
firm size, types of manufacturing processes) of those
Singapore companies that have implemented MRP
IT and the manner in which these variables are
reizted to MRP Il impiementation outcome,
Knowing the macro-organizational variables that
correlate with successful MRP II implementation
permits irms contemplating installing MRP 1I to
cxert a firmer control over these vanables, thus
cnhanaing the probability of successful implementa-

“tion. Firms wanting to upgrade their MRP II
can pay more attention to those variables that
are correlates of successful MRP 11 implementation
outcome. Second, it examines the problems
companies encountered in MRP I implementa-
von, and provides insight into the manner in
which some of these problems can be handled.
Given thal MRP 1l is in its embryonic phase in
Singapore, how different arc the implementation
problems compared with those rcponcd in the
literature,

Our study is important because the manufactur-
ing sector makes up about 30% of Singapore’s

GDP. Qur findings can help enhance the under-
standing of the MRP [I implementation process
and help Singzpore companies make greater head-
way in the use of MRP II. Improving manufactuning
productivity i1s important f~r Singapore because
the nature of competition has changed consider-
abily. Whereas most manufacturing firms had to
meet only national, or ~>metimes regtonal competi-
tion a few decades ago, nowadays competition has
become global. As Singapore is a very successful
newly industrialized economy (NIE), her experi-
ence with a popular technology such as MRP I
can have transfer value to other NIEs and develop-
ing countries.

We use user saislu tion with MRP 11 as a surro-
gate measure of success in MRP IT implementation
outcome. High uscr satislaction indicates that the
initial expectations of benefits (e.g. meet delivery
dates better, lower inventory costs. improve
productivity, improve compelitive position) Lave
beenperceived to be fulfilled. Qur choice of user
satisfaction is based ~n the fact that it is a poten-
tially measurable surrogate in systerns success and
that-it-has-been widely-used-in-information-systems-
research [8].

Following the introduction, Section 2 reviews the
literature on MRP [l implementation. Section 3
discussus the survcy methodology, while Section 4
preseats the results of the survey. We conclude with
some general observations,

" 2 Literature review

There is a dearth of research in MRP 1I imple-
mentation process. Studies on implementation are
weak in methodology, usually using the case study
approach {e.g. [9,10]). Some are anecdotes. For
instance, Bevis [11] provided rich insight into the
problems the Tennant Company faced during the
implementation of an MRP system. These case
studies are definitely useful as detailed descriptions
of the impiementation process in specific organiza-
tional settings. but generalizations cannot be
drawn. Survey studies aillow breadth of perspective,
although detailed documentation of the imple-
mentation process has to be foregone. The survey
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mcthodology is, therefore, appropriate in abstract-
ing the set of macro-organizational parameters
that are relevant to MRP |1 implementauon
outcome. ‘

In a large-scale survey of production and inven-
tory control managers, White et al. [12} examined
the correlates of successful MRP I implementa-
tion. Data accuracy (espectally inventory records,
market forccasts and capacity pian), high level of
computerization, top managemeni support and
company expertise in MRP Il correlated with
MRP 1i implementation success. Inaccurate data
[13], invalid master schedules [14], inappropriate
lot sizing techniques and poor integration of MRP
Il with other information systems [15] often
resulted’in MRP II failures.

‘The importance of organizational factors has
also received considerable attentton, Top manage-
ment suppon, overcoming human resistance {16],
organization willingness to change [7] and educa-
- tional programs [17] need to be addressed in any
MRP Il implementation. The Lewin-Schein theory
of change has been used to guide the behavioral
dynamics of MRP Il implementation [1}. Not only
must individuals be prepared to accept the social
structurs brought about by MRP II implementa-
tion, but aizo they must be trained to work within
the new framework,

Sum and Yang [18] examined thc state-of-

ant application of MRP JLin Singapore and found

that MRP I is more commonly used in larger

companies that operate in complex manufacturing .

environmen(s, They also found that more MRP 1I
used in Singapore camptised the basic MRP I
modules. such as Invéntory control, material
requirements planning and 3tcounting. Sum and
Yang briefly touched on imglémsntation issues,
costs and bencfits obtained, and the Brofilés of both
companies which impiemented MRB H and these
which did not.

This paper differs from Sum and Yang in two
important aspects. First, our approach is more
focused. While Sum and Yang provided a gocd
descriptive analysis of the general MRP I practices
in Singapore, we present a more rigorous treatment
of the correlates of successful MRP I1 imptementa-
tion. Chi-square analyses arc used to test the
significance of relationship between macro-

organizational variables and MRP Il implementa-
tion outcome. Such a detailed analysis would heip
companies wanting to implement MRP I to focus
on those macro-organizational vanables that are
more likely to lead to successful MRP II imple-
mentation. Second, while Sum and Yang presented
an overview of MRP 11 implementation issues,
we provide an elaborate and in-depth treatment of
these issues, including the manner in which _ome
of the major implementation problems (¢.g. lack of
company expertise) can be handled.

3. Survey methodology

We do not know the number of companies in
Singapore having MR P I systemns. Qur discussions
with MRP Il consultants/vendors suggested that
the total number of companies having at least the
basic MRP modules like inventory control, bill of
matenal, materal requirements planning and ac-
counting is about 150. While these cons:itants/
vendors consider MRP Il a total business system,
they are of the opinion that few companies -have
implemented advanced modules such as capacity
planning, shop floor control and financial planning
to achieve Class A status yet. Given the short
presence of MRP II in Singapore, this is not
surprising.

The survey, Jomlly conducted by the National
University of Singapore and the National Com-
puter Board (NCB), was motivated by the growing
interest shown by the manufacturing industry in
using MRP I to manage and improve their com-
panies' e@pcrations, The survey questionnaire
eollsetgd data on the following topics: ~

{i) the fundamental characteristics of the
company (s.g. fixed production assets, oumber of
empleyses, major types of products and major
types of manufacturing processes);

(2} the MRP II features (e.g. hardware, source of
sofltware, MRP Il accountability),

(3} the problems encountered dunng the
MRP 1 implementation.

The questionnaire was tested by practitioners,
consultants and academics before it was mailed to
the participant companies. The sampie for this
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study was compiled from various sources (e.g. frequently examined structural charactenstic,
government agencies, manufacturing associations, . partly because it is presumed ‘that large firms
directories, vendors, consultants and personal con- are better poised to take advantage of informa-
tracts) that are knowledgeable about the current tion technology to gain economic and strategic
users of MRP Il. Owing to the confidentiality incentives {e.g. competitive edge in meeting delivery
agrcements between the consultants/vendors dates, improving quality of product and enhancing
and their chlicnts, questionnanss were sent o productivity). Evidence points to the existence of
the consultants/vendors to be redirectad to a direct relationship between firm size and the use
their clients. As such, we do not know il some and adopuon of informatioa technology (e.g. [21]).
of their clients are already on our own mailing Conrath et al. [22] and Doll and Torkzadeh [23]
list. Neither do we know the actual number of used gross annual sales and the tota) number of
questionnaires sent by the consultants/vendors. employees_to_characterize firm_size. We added to
We, therefore, do not know the number of com- a third dimension, production assets, because we
panies which received the questionnaires. Qur wanted to be as comprehensive as possible in our
estimate is 750. ) operationalization of the construct, firm size. The

A total of 128 responses was received, of which relationships between these three variables and
59 companies had implemented MRP I1. Assuming MRP Il implementation outcome are statistically
that 750 companies received our questionnaire, the significant (Tabl: 1). High fixed production
response rate is 17%. Although this is a respectable assets, higher gross annual sales and a large
rate, it is not a meaningful indicator of the degree of work force arc positively related to perceived
success of our survey. First, we do not know the success of MRP [l implementation. Our findings
number of nonresponding companies that have - are in line with those in the literature. Aaderson
MRP II systems. Second, we also do not know the et al. and Burns et ail. found that organ-
number of companies that received questionnaires izations~which—used -an~MRP-1] -system-had-a———
both from the -consultants/vendors -and from larger work force, higher anpual sales and
us directly. However, 59 represents a significant more end items than organizations that did not use
proportion of the total sumber of users. Yuen MRP I

[19] had a sampie of 36. To the best of our knowl- The probability of s i implemen-
edge, our study is the most comprehensive in terms tation is much Jower_for_smaller companies [24].

of sample size and the breadth and depth of the MRP II systems are complex and the dynamics of
survey instrument. The questionnaire was com- changes that ensue are better managed by large
pleted cither by a matenals manager, a produc- companies. In fact, firm size has been shown to be
tion and inventory control manager, a.master a significant predictor of implementation outcome
scheduler, a MIS manager or a production of any large, complex computer systems [22]. In
manager. - systems implementation, concurrent operations of

iwo systems (i.c. the old and the new) over a certain

duration may be necessafy to assess the viability of
the new system. Small firms typically do not have

4. Data analysis and discussion the resources for such @xtended operations. Even in

Bilot syslem appreach, the scale of operation factor

4.1. Organizationalfoperations variadies und [avers largat firms. Brenizer, however, suggests that

MRP I MRP !l implementation is less difficult in small

' ’ firms becausc they are less complex. Whatever

The relationship between orgamizational ven- plausibility Brenizer's suggestion may have, it is not
ables (especially firm size) and the extent of an supported empirically.

organization’s adoption and the use of information " MRP Il implementation outcome_is nat corrs.

technology has been the subject of much research tated with the age of the company (Table I). Com-

and discussion [20). Firm size has been the most panics which have implercnted MRP 11 vary from

i



Table 1

Relationship belween otganimvtional ar | operations vanables and MRP 11 unplemeniation

J S K. Ang etal. Int 1. Production Economics 34 ([994) 1543

Organizatioral ‘'operations vanables

S

NS

Chi-square test

Company's fixed production ass=1s
(costs of lactory, buildings. machinery

and equipment}
Less than $38 million
$8 miilion and more

Years company' has been operatmg in Singapore

5 years and less
6-10 years

11-15 years

15 years and more

Company's gross anfita. salus

Less than 5550 million -

More than S5200 and less than 35200 mallion

Maore than S3200 million

Total number of employees
Less than 150
150-299
100 and more

Type of products

Make-to-order/customized

Make-to-stock,standard

Both customired and standard _ . . .. .

Type of manulacturing operations/process

Assembly

Fabrication

Assembly and fabrication
Repair/service
Continuous/process flow

Major type of process tayout

Job shop
Continuous process
Assembly line

-
o Emou
b
1
n
o
A
Lot
—

Sampi= {59)

4

6

12
Sample (50)

16

L - BRI - )

—

i9
10

13

10

14

13

-
A RO e O

~d

Chi-square value = 4.488
di=1.p < 00M

Chi-square value = 2605
dl =1, p > 0457 -

Chi-sguare value = 10.597

: df=2.P>0.m5

Chi-square value = 9.861

Tdl =2, p > 0007

Chi-square value = 2285
df =2 p>0319

Chi-square value = 9.74§
dlf = 4, p > 0.004$

Chi-square value = 6319
df= 2 p > 0042

Note: 5 denotes sucressfiul MRP || implsmentatium NS denotes unsuceessfiul MRP H implementation,

those which have been operating in Singapore for
more than 15 years o those which have been in
operation for less than 5 years. MRP 1l is a rela-
tively new system in Singapore. While #t may be
true that older compantes are more willing to inves:

in complex computer systems such as MRP 11, it is
cqually true that willingness does not translate to
successful implementation.

Operations variables such as type of products,
type of manufacturing processes/operations and

1
ko



i ] J S K. Ang et al.}int 1. Productivn Econonucs 34 1 ]99s) 1545

major_type of layout_and MRP Il implementa-
tiont outcome are correlated (Table 1). While the
correlation between type of _and MRP 1] .
implementation cutcomeds-not-statistically signifi-
canl, those betwecn type of operations and type of
layout of the process and MRP 1l implementation,
are. OQur findings are consistent with those reported
in the hterature (e.g. [25])

A few points are worthy to note. First, in using
the chi-square test, we are not guided by any nor-
mative model of MRP II. We are merely examining
the relationships between orgammhonalj\pcra-
tions variables and implementation \qﬂc’omc, 50
that MRP [] practitioners can focus their attention
more on those vanables that show statisticaily
significant relationships with implementation out-
ccme. Second customized products are character-
tzed by dynamic changes in features such as bill of
material, demand and delivery requircments. This
probably explains why MRP implementation for
customized products was perceived as not success-
ful. Third. job shop layout requires a sound capa-
city management and MRP [] contributions may
be less tangible here. The job shop layout_also

involves difficult scheduling problems. since factors

such as ways of setting due dates and order sizes
significantly increasc the order of complexity [26].
Most companies with job shop layout are more
likely to be prodncing customized products where
demand is less detcrministic and, when this s
50, capacity management becomes problematic.
What all this points 1o is the need for a
more sophisticated forecast MRP Il module.
Four, the demand for repair/services is, in general,
uncertain when compared to that of other environ-
ments (c.g. continuous flow). This probably
cxplains why only one out of 13 repair/services
. companies reported successful MRP I implemen-
tation,

4.2. MRP Il feaitures

No statistically significant correlatjons ¢ais be-
tween MRP [l implementation outcome gad the
type of hardware, the source of MRP I} soltware.
the investment in MRP Il and the department
responsible for MRP 1 impiementation (Table 2).

MRP Il implementation should be. viewed as an
incremental pro~=ss. Wh ‘e striving towards a total
MRP Il environmer'. it is prudent to review basic
needs to ascertain which software modules need to
be installed first. Many “canned packages” are
available and these usuany include different ways of
managing the bill of matenal, matenal requirement'
planning (parts explosion) and master production
schedule. More imiportant than the technical fea-
tures of MRP II are the organizational factors such
as the system user understanding and top manage-
ment support.

A thorough und-rstanding of how. MRP II
works before a software package is selected is im-
portant as this will ensure that the needs of the
business are considered. Top management support
is essential since MRP Il implementation usually
entails significant organizational changes such as
reconfigured work patterns and new problem-solv-
ing methods. Like any complex information sys-

* tem, successful MRP I implementation depends,

1o a large cxtent, on the availability of a pool of
system users who are trained in MRP II concepts

[24,.2]

Qur findings are at variance with those of Burns
¢t al. The latter found source of software to corre-
late significantly with MRP II succesr and that
organizations experiencad Jower success when the
packaged soltware was used. A company lacking
MRP I expertise may be better off with packaged
software If educational, training etc., constitute part
of the purchase. One attractive feature with pack-
aged software 15 that it reduces some of the bottle-
necks in the development process {e.g the difficult
stage of working with the users to structure the
specifications) [27]. Even if company expertise is
available, developing the entire software in-house
may not be advisable, if doing so will result in
major organizational perturbations. Admittedly,
the learning and educational experience thal comes
with in-house soltwarc development is invaluable.
Beforc any generaltzation regarding in-holise devel-
opment versus prepackaged seftware can be made,
additional researeb is needed 1o understand fully
the relatiofish1p betweep apurge cf software and
MRP [T success

Our results also indicate that the degree of integ-

ration of the various modules was not slgmﬁcant!y
o
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Table 2

Relationship between MRP Il features and MRP [] implementation

MRP Il features S NS Chi-square test
Type of hardware :
Mainframe 8 6 Chi-square value = 2,411
Minicomputer 10 16 di =2 p>0297
Microcomputer 3 8
Sample (51)
Source of sofliware for MRP I
Vendor supplied with no modification 4 11 - Chi-square value = 1353
Vendor supplied with minor modifications 9 "o di =4, p > 0852
Vendor supplied with major modifications 2 3 -7
Developed entirely in-house ‘ 3 4
Developed partially in-house k] 4
Sample (54)
Investment (in §) in MRP I
Less than 3200000 L] 13 Chi-square value = 2.769
Between $20000G and 3400 000 4 8 dfm 2, p>0250
More than 3400000 12 1
Sample (53)
Department responsible/accountable for MRP I system
Production department 3 10 Chi-square valuc = 1.685
Materialy and inventory control department 1t 4 df = 3, p > 0.640
Information systems/dala processing department - 13 B
Special project group/commuttee 5 T8
Sample (33) ’

(Notex Mumplc responses are mduded in the analysis. This explains the enlarged sa.mplc)

Degree of integration of the unous mod\d:s
Low
Medium
High

2 7

Chi-square value = 2210
7 [ ] df = 2, p > 0331
13 17
Sample (52)

Note: S denotes successiul MRP 1] implementayon; NS denotes unseccessfu]l MRP 1] implementation.

related to MRP Il success. When the modules were
“highly intcgrated, more respondents reported dis-
satisfaction. Independent systems resulted_in even
less success than partially integrated systems. This
again contains with the findings of Burns et al,
which suggested that a high degree of integration
correlated highly with MRP 1l success. Qur find-
ings suggest that we do not know enough about
the relationship between MRP I} _features and
impiementation outcome to. rnakc any definitive
Statements. One possibility is that for a highly
intcgrated MRP Il system to produce the desired
effects, a aumber of factors have to process at the
samc rate, a state of affairs that is difficult to
manage. These factors include a high degree of data

accuracy, the active support of top management,
the organization's willingness to change, and the
cooperation at all levels of the organizational hier-
archy. Admittedly, these are important intervening
factors that lead to successful MRP II implementa-
tion. Future MRP H research should address the
control of such factors.

4.3. Problems encountered in MRP [1
implementation

4.3.4. Data accuracy
Most of our respondents (both those who re-
ported successful and unsuccessful implementation)
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cited data aceuracy as a major problem. This is not Table 4

surprising since MRP I[ requires an extremely high Organizational or system problems encountered during ynple-

standard of accuracy in input data. Only a few meatalion (on a scale of I 1o 5 where | indicates low degrey of
d problem and 5 high degree of problem)

respondents met the data accuracy requirement

of 99% and 95% suggested by Blackstone and - Mean

Cox, respectively. for the bill.of matenal and in-

ventory tecords. -Respondents were asked to rate  Lack of company expertise in MRP 11 *3.058
on a scale of 1 to 5 (1 indicates low degree Lack of lramlng,’edut?allon on MRP II 2961
: . Lack of communicition 2,686
of problem, and 5 hlgh degree of pro‘blcm}, tack of suttabeity of saftware 2600
the extent of problem in daia accuracy ln.ihﬂ Lack af swpgnrt ffdm vendor 255t
various MRP II areas. Forecast data pose the high- Lack of information wechaglogy »xpettise 2520
est degree of problem followed by inventory L:'ack of vendor knowledge on MAP |} -- 2480
records and master production schedule. Predic- Egh cost of MRP II system . 2469
. . . . ck of support from marketing 2298
ting the future values of a time-oriented variable Lack of clear goals for MRP 17 effors 2380
like market forecast is difficult, although-it is Lack of support from production 2149
essential for the efficient operation of 8 manufactur- Lack of suitability of hardware 2143
ing environment. For instance, a forecast for Lack of support from supersar/floreman 20858
a product may be needed to schedule production t‘": of support {rom top management 1876
) g N ack of support from finance 1.867
and adjust inventories of that product. This
explains why accuracy of inventory records and
production schedule came a close second and third
(Table 3). Looking at Table 3, the mean scores for
work center, bill of material, vendor lead times and corpany expertise in MRP IT {mean score of 3.058)
production lead times are significantly lower than followed by the closely related issues of lack of
. ——the mean-scores of-the-top-four; which-are areas~— —training/educatiof on MRP 1] (mmean score 2.961)
where extra attention needs to-be focused in the and lack of communication (mean score 2.686).
implementation process. Company expertise in MRP IT contributes signifi-

cantly to the effectivencss of the implementation
4.3.2. Organizational problems process. The use of MRP II often 1oquirer signifi-
- Beyond data accuracy, many organizational cant organizational changes such as new work
problems were encountered duning the imple- configurations, new problem-solving methods

mentation stage (Table 4). Foremost is the lack of and are distribution of power. Being a “total com.
- - : pany system”, MRP II requires the development

and regular use of formal linkages between manu-

Table ) { o . facturing and other functional groups. This
Problems on data accuracy encountered duning :;mkr:’wmhz: requires system users to understand the MRP |1
: ) .
'ss;‘i;‘h‘:q' r: :f::‘:;ﬂ:‘;“d'“'ﬁ low degree of problem a concepts so that they can harness the potential
- of the system fully. Education is, therefore, an
Mean important requirement of MRP 11 implementation.
A sound, continuing educational program provides
l'ﬂmumel'*m:?::e forecasts - ;-:23 the opportunity to expose weaknesses and identify
naccurate/unrcliable inventory records i strengths of the system, and also helps to overcome
lnaccuratefunceliable master production X ’
schedule 2488 resistance to- change (a .phcnomcr.lon which
Inaccurate/unreliable shop floor control data” =~ 2.4%2 embraces a wide range of diverse activities from
Inaccurate/unreliable productian lead nimes 2413 nonuse of the system for any reason to violence
Inaccurate/unreliable vendor fead times 2391 and sabotage).
Inaccurate/unreliable biil of matenal records 2326 Ed . . )
! : o ucational programs are an integral part of
Inaccuraic/uareliable routng work center data 2.286 . . N
- the MRP implementation process in that they
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help enhance the users’ understanding of the
benefits and limi*tions 0" MR P. Information tech-
nology's impact in manufacturing is becoming
more and more pronounced that continuing educa-
tion and refresher courses are required. Informa-
tion- systems personnel should be familiar with
manufacturing applications, and manufacturing
personnel should be familiar with database tech-
nology, if not in iw depth, at Jeast in its breadth.
In fact, the sociotechnical school [28] emphasizes
the need for research to shed light on the reia-
tionship between mformau:m tcclmology and
organizations. - ’

Unlike Cox and Clark [2] and Kneppelt [29],
lack of top management support does not figure as
a major proolem. Recognizing the importance
of ioformation . terhnology, Singapore firms,
with the help of the government, are identifying
cmerging technologies,. MRP Il 15 one of them.
It is likely that companies having MRP II are
those whose top management is aware of the need
[or its involvements in any complex system imple-
mentation. In fa.L, of the 59 companies, top man-
agement took the initiative in implementing MRP
I in 39 of them. Ia another 10, top management
and the production and inventory control manage-
ment jointly initiated the MRP II implementation
process. o ’

Singapore exemplifies a technology-driven so-
ciety. Being a pewly industrialized economy and
wanting to make quantum leaps to join the league
of developed cconomies such as Japan and United
States, .the Singapore government, through the
NCB, plays a major role in ensuring that industries
are equipped to play their roles in the rapidly
- accelerating pace of change in ‘technology. Top
managers attend productivity courses and seminars
conducted by quasi-governmental bodies such as
the National Productivity Board (NPB}. The objec-
tive of these courses and seminars is to inform the
managers ol the potentials of technology and the
ways in which technology can spawn benefits for
their companies.

Other implementation problems include soft-
ware suitability and vendor support for MRP 11
(Table 4). The use of MRB 1l {5 i its embryonic
stage in Singapore. Adopters of MRB If software
packages are not familiar with MRP tgehnalogy

Table §
Factors Lthat can promote MRP I
Mean

Government suppon (e.g. grants, tax 4261
incentives) ’

Education and training provided by X 4.234
governmenlyprofessional bodies ’

Education and training provided by 4.102
software and bardware vendors

Information sharing among users 3.286

Low-cost consultancy i

and use, and could have purchased modules that
are not suitable for the needs of their organization.
This is compounded by the fact that most distribu-
tors are not trained technically in the use of the
software.

4.3.3. Factors that can promote MRP i1

We were also interested in knowing what the
respondents perceived as factors that can belp firms-
harness the potential of MRP I1. Respondents were
asked to rate five factors that can help promote the
use of MRP [I in Singapore op a scale of 1 10 5
(! indicates low degree of importance, and 5 high
degree of importance). The mean scores are shown
in Table 5. Government support in the form
of grants and tax incentives was perceived to be
the most important factor in promoting the use
of MRP II, followed closely by education and train-
ing provided by government and professional
bodics.

5. Discossion

Our rescarch findings are valuable in that they
serve as a guide for Singapore firms using MRP 11
or arc in the process of using MRP II. Organiza-
tional and operation variables were correlated with
MRP II implementasion outcome. The satistically
significant relationship between firm size and
MRP I ifAplementation outcome suggests that
Rrms§ spbarking on MRP Il should be reasonably
la7gs. This does not mean that small firms cannot
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reap the benefits of MRP 11, bul the mode of imple-
mentation has to be adapted to take into account
the resource constramnt that small firms face. Al-
though MRP II contributions seen to be less pro-
nounced for customized products, repair/services
operations and job shop process, these contribu-
tions could be augmented by developing MRP 11
systems with more sophisticated capacity manage-
.ment and scheduling modules.

Beyond data accuracy, lack of company expert-

ise in MRP Il and lack of sound training/
educational programs seem to hinder the MRP Il
implementation process. Other implementation
problems include software suitability and vendor
support for MRP I1.
* Except for top management support, the prob-
lems encountered in the implementation process
seem to be the same as'those reported in the litera-
ture. We found that top management support does
not pose a problem. Of the 59 companies top man-
agement took the initiative in implementing MRP
Il in 39 of them. This is remarkable and can be
attributed to the fact that top managers fully aware
of the need to use emerging technologies to com-
pete internationally.

Our findings " are particularly significant for
a small NIE like Singapore. Singapore manufactur-
ing companies cannot afford to experiment with
emerging technologies such as MRP I1. It is too
costly to do so. For potential users, the findings
serve to enhance the probability of success in
MRP Il implementation. Existing users can use the
findings to manage their MRP Il systems more
cffectively. For instance, company expertise is
an impenant factor in MRP 1l implementation.
The NPB can be requested to conduct courses on
MRP 1L

As we were more interested in abstracting those

_ parameters that are relevant to the MRP I imple-
mentation process, the survey methodology was
used. Our sample of 59 is relatively large and our
findings are uniikely to be biased.
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information on the software listed here, contact the companies at the addresses and

telephone numbers indicated in the directory section. Additional information can be
requoested using the FaxBack Torm on page 48,
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OBJETIVO GENERAL Dar una panoramica general sobre los pronosticos vy
su filoseofia, proporciconando a su vez técnicas especificas para el
analisis de datos hisztoricos de manera tal que al término del curso el
participante tenga la habilidad para aplicarlas en casos concretos.

TEMARIO GENERAL

1. Introduccidn.

2. Tipos.de modelos, .
3. Andlizsis de series de tiempo,

4. Ajuste y prondstico cde tendencias lineales vy ne lineales,
5. Descomposiciﬁn de una serie e tiempo.

6. Promedios moviles.

7. Suavizamiento exponencial.

8. Modelo estacional.

9. Modelo causal.

BIBLIOGRAFIA

¢

4 Applied time series analysis for managerial forecasting.
Nelson .
Holden Day

# Operations Research in production planning scheduling, and inventory
control, .
Johnson, Montgomery
Wiley

¢ Forecasting on time series analysis.
Johnson, Montgomery .
Mc. Graw-Hill .

¢ Time series modeling and forecasting in business and economics.
Gaynor, Kirkpatrick
Mc. Graw Hill



INTRODUCCION A LOS SISTEMAS DE PRONOSTICOS

Nuestro propésite es © presentar métodos para usarlos en
sistemas de prondsticos que de manera rutinaria pronostican
valores de variables importantes dentro del proceso de toma
de decisiones.

En esta parte se describirdan la naturaleza y uso de las
técnicas mas importantes. Se presentaran alqunos aspectos
cualitativos y cuantitativos para desarrollar sistemas de
pronbésticos, su naturaleza y usos.

NATURALEZA Y USO DE LOS PRONOSTICOS

Frecuentemente se oyen opiniones sobre la naturaleza y la
importancia de los pronésticos en el proceso de tomas de
decisiones. Esto es raro dada la efectividad final
dependiente de 1la naturaleza de una sucesién de even tos
posiblemente presentes, posteriores a la decisiéon tomada. La
habilidad para predecir los aspectos no controlables de
estos eventos surgidos antes de la toma de decisiones
deberan permitir wuna seleccion mejorada sobre 1la cual
debemos tomar o seguir. Por esta razdédn, la organizacién se
apoya en los resultados de los prondsticos para la
planeacidén y control de 1las operaciones de un sistema
empresarial estandar.

Los pronésticos son de gran utilidad en situaciones tales
como: ’

1) Planeacién de la produccién
2) Planeacién financiera

3) Planeacidén de instalaciones
4) Control de procesos

5) Otros.

El propésito de un prondstico es reducir el riesgo en la
toma de decisiones, los prondésticos son usulmente inexactos
Yy la magnitud de 1los errores de prondésticos depende del

procedimiento o método utilizado.

4
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METODOS DE ELABORACION

Basicamente son dos de los enfoques de elaboracidén de

prondsticos: Cualitativos y cuantitativos. Los métodos
cualitativos son importantes cuande no se cuenta con la
informacién historica, sobre +todo en casos de nuevos

productos. Los métodos cualitatives son subijetivos y de
criterio. Estos incluyen el metodo de relacion de factores,
opiniones expertas y la técnica Delphi. Por cotra parte, los
métodos cuantitativos utilizan informacién histérica,
objetivo es estudiar los acontecimientos pasados para
comprender mejor la estructura fundamental de la informacién
y de esta forma proporcionar los medios necesarios para
predecir las ocurrencias futuras.
Los métodos cuantitativos se pueden dividir en dos tipos:

a) Series de tiempo

b) Modelos casuales -~
Los modelos casuales influyen la determinacién de factores
que se realcionan con la variable a predecir, incluyen

modelos de regresion miltiple con variables retarzadas,™’

modelos econométricos, analisis de indicadores adelantados,
indices de difusién y otros bardmetros econométricos, Por
ctra parte, los métodos de series de tiempo, incluyen 1la

proyeccién de valores furutos de una variable, basada -

completamente en observaciones pasadas y presentes de esta.
SERIE DE TIEMPO

Una serie de tiempo es un grupo de datos cuantitatives que
se obtienen en periodos regulares., Por ejemplo: los precios
de cierre diarios de una accién en particular en la casa de
bolsa, los cambios semanales en el porcentaje de ventas de
un negocio, 1la publicacién mensual de indice de precios al
consumidor, los ‘.informes mensuales sobre exportaciones,
inflacién mensual.

+
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Bungue consideramos que los prondéstices siguen siendo un
arte, también creemos gue alguno de los principies gue hemos
aprendideo a través de nuestras propias experiencias avyudaran
mucho a los demas.

Una vez terminado el analisis se puede comenzar el trabajo
de pronosticar las ventas futuras.

Debemos observar gque, si bien hemos separado aqui el
analisis de proyeccién para poder explicar cada uno de ellos
individualmente, la mayoria de las técnhicas de pronéstico
estadistico de la actualidad combinan ambas funciones en una
sola operacion.

SEl futuro sera como el pasado: de tal descripcidn resultara
evidente que todas las técnicas estadisticas 'se basan en la
suposicién de que, los patrones existentes subsistiran en el
futuro. Esta suposicién tiene mas posibilidades de resultar
cierta a corto plazo que a largo plazo, motivo por e cual
estas técnicas nos proporcionan pronésticos razonablemente
precisos para el futuro inmediato, perc funcicnan muy mal
cuando se trata de penetrar mas hacia el futuro.

Por el mismo motivo, normalmente éstas técnicas no son
capaces de pronédsticar cuando el indice de crecimiento -de
una tendencia cambia significativamente, por ejemplo, cuando
un periodo de crecimiento lento de ventasrepentinamente
cambia a periodoc de decadencia rapida.

A estos puntos se les llama puntos criticos y naturalmente
que tienen mayor importancia para el administrador y como
veremos, el pronosticador debe hacer uso de instrumentos
totalmente diferentes, procedentes de técnicas estadisticas
puras, para poder pronosticar cuando ocurriran.

MODELOS CAUSALES

Cuando se disponga de datos historicos vy se haya realizado
suficiente analisis para determinar explicitamente las
relaciones existentes entre el factor gque se wva a
pronosticar y 1los demas factores (tales como negocios
relacionados, fuerzas econdmicas Yy factores

socioeconomicos), el pronosticador frecuentemente decide
construir un modelo causal. )

4.
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E1 modelo causal es el instrumento de pronostico wmas
sofisticade de todos., Expresa matemdticamente las rclacianes
causales relevantes, y gquizds incluyan consideraciones del
siztema de abstenimiento e informes de encuestas de mercado.
Fuede tambiérn incorporar directamente los resultados de
algun analisis de series de tiempo,

‘
El modelo causal tomo en cuenta todo lo que se sabe de la
dinamica del sistema de flujo, ¢ utiliza ademas los
prondsticos de -eventos relacionados tales como acciones
competitivas, huelgas y promociones. §i se dispone die datos
suficientes 1o que generalmenteincluye factores paro cada

uhicacion en el diagrama de flujo y especiales. Como en las.

técnicas de analisis y proyeccidn de series de tiempo, el
pazado =urte efecto poderoso en loz modelos causales.

Fatas diferencias ‘implican que el mismp tipo de téenica de
prondstico no serd apropiado para prenpgsticar las ventas gue
s logrardan en todas Jas etapas del ciclo de vidais por
ejemplo, Ja técnica que se confia en los datos historicos,
ne resultard Util para pronosticar el futuro de un producto
totalmente nuevo que no posea historia, '

La parte ma= importante del resto de é=te articulo tratara
@1 problema de adaptar la técnica a las etapas del ciclo de
vida., Esperamos facilitar al ejecutive cierta penetracicon al
potencial que poseen los prondsticos mostrandole la forma en
que debe enfocarse éste problema. Pero ante de comentar el
ciclo de vida, tenemos que -bosquejar un Foca mas
detalladamente las funciones generales de los tre= tipos
basicos de técnica.

TECNICAS CUALITATIVAS

Exztas e wuszan principalmente cuando se carece de datoss por
ejemplo, cuando se comienza a introducir ur producto al
mercado. Hace uso del criterio humano -y de los esquemas de
categorizacidn para transformar la informacion colitativa en
ern estimaciones cuantitetivas.

%%s



ANALISIS DE SERIES DE TIEMPD

Estas .=on técnicas estadistices nque =e utilizan cuando =e
dispone de datos de varios afios respecto a un prodincto o
iinea de producto y tanto las relaciones como las tendencias
son claras y relativamente estables.

a
i

Ferp este a=unto no e3 tan s=encillo como parece. Suele cer

dificil construir protecciones hasadas en dato= poco
elaborados porque los indices y las tendenciaz no  son
inmediatamente evidentess por ejemlo, hay veces que estan

mezclados con variaciones temporales y quizds distorcionados
por factore=s tales como los efectos que a logrado una gran
campafa de promocidn de ventas., Hay nue activar los datos
elaborados antes de poder usarlos y como més frecuente se
hace esta revi=idn es haciendo analisis de series de tiempn.
Una serie de tiempo es ungrupo de apuntes de datos, pnestos
en orden cronoldgicos por ejemnplo, el volumen de ventas de
cierto producto gque determinada division ha logrado cada mes
durante afiosz. E1 analisis de series de tiempo ayuds a
jdentiticar y explicars:

- Cualquier regularidad, o cualquier variacidn
=istematica, de la =erie de datos nque deba a
temporalidad: temporaies o periodicas.

= Los patrones ciclicos que se repiten cada Jdoz o
tres afiocs mas.

- La tendencia de los= datos

-~ Lot indices de crecimiento de diches tenderncias,

&Ly



ADMINISTRADOR , PRONOSTICADOR Y SELECCICON DE METODOS
é¢Cud)l es la finalidad de pronédstico, como se va a usar?

- Esto determina la precisidén y potencia que se reguiere
de la técnicas, 1o gue a su vez goblerna 1la seleccidn.
VDecidir si entrar en un negocic o no, quizas no exija mas
que un estimado bastante burdo del tamafio del mercado,
mientras que el prondstico dque se prepare para fines
presupuestales tendra que ser muy preciso; consecuentemente
-las técnicas idoneas para cada fin seran diferentes entre
si.

Y si el pronéstico va a establecer una norma contra la cual
se medira el rendimiento, el metodo de pronéstico no debe
tomar en cuenta los eventos especiales tales como
promocicnes y otros medios mercadotécnicos, puesto gque esto
se lleva a cabo precisamente para cambiar los patrones y las
normas histéricas y consecuentemente formaran parte del
rendimiento que se va a valorar.

Cuando los prondsticos no hacen mas que bosquejar la forma
que tendra el futuro si la empresa no hace cambio
significativo alguno de sus tacticas y estrategias, no
suelen ser suficientemente buenos para fines de
planificacidén. Por otro lado, si lo que la administracion
desea es un pronodstico del efecto gue puede tener sobre las
ventas cierta estrategia de mercadotécnia gque se esta
comentando, entonces la técnica tendra que ser 1o suficiente
sofiticada como para tomar cuenta especifica de las acciones
y los eventos especiales que implica dicha estrategia.

El CUADRO 1 muestra la forma en gue el costoc y la precisién
aumentan con con la sofisticacion de estos factores contra
el coste correspondiente de los errores de prondstice,
suponiendo ciertos factores generales. La técnica mas
sofisticada gque podra justificarse econétmocamente serid la
gue caiga en la regién-donde las sumas de estos dos costos
sea minima. )
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TRES TIPOS GENERALES

Cuando el administrador y el pronosticador havan formulado
su problema, . el pronosticador estard en situacién de
se;ecconar su método.

Hay tres tipos basicos: las técnicas cualitativas, el
analisis y proyecién de series de tiempo, y los modelos
casuales. El primero utiliza datos cualitativos ({por ejemplo
la opcidén de los expertos) e informes de ventos especiales
del tipo que ya mencionamos, y puede considerar el pasado, o
hacer caso omiso de él. El segundo, al contrario, se enfoca
totalmente en los patrones y cambios de patrones , y asi se
confia totalmente en los datos histéricos.

El tercero usa informaciétn muy refinada vy especifica
respecto a las relaciones entre elementos de sistema y es lo
suficiente mente poderosa para tomar en cuanta formal de los
eventos y conectar a estas mediante ecuaciones que sirven
para describir el flujo general del producto.

Si se carece de datos de ciertos tipos, -al " inicio es
necesario hacer supocisiones sobre alqunas de la srelaciones
Yy posteriormente buscar pistas gue indigquem lo gque esta
ocurriendo, para con ellos determinar si las supocisiones
son correctas. Tipicamente, el modelo casual se revisa
continuamente a medida que se va disponiendo cada vez mas de
conocimientos respecto al sistema. '

Examinandc otra vez en el-CUADRO 1 de los tipos mas comunes
de técnicas casuales. Segun se muestra, los modelos casules
son los mejores para pronosticar los puntos criticos y para
preparar los pronésticos a largo plazo.
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DIAGRAMA DE PROCESO DEL ORACULO DE'DELI.'-"C')S

EN ESTE DIAGRAMA , LOS CIRCULOS REPRESENTAN LOS RECURSOS DISPONIBLES
YLOS RECTANGULQOS REPRESENTAN LAS ACTIVIDADES .
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. ORACULO DE DELFOS

El gran templo de Apolo (dios de las profecias asi como el mismo sol ), localizado en Delfos, al pie
del monte Pamaso, en Grecia, fue famoso como un lugar donde lo oraculos fueron pronunciados
por inspiracion divina de los sacerdotes. Estos oraculos ayudaron a modelar el destino de Grecia
en el inicio del siglo VI a. C. '

La pitonisa Pitia sentada sobre un tripode de oro, recibié los ruegos o deseos de manera oral de
los devotos. En un estado de trance ella emitia senidos en respuesta a sus peticiones o pregunias.
Si bien "Pitia supuestamente pronuncié oraculos mientras se analizaban los agiieros extraidés en
cosas tales como el vuelo de los pajaros o a observacién de )as entraias de un animal
sacrificado. ‘Ninguno entendid el significado de estos oraculos hasta que estos fueron interpretados
| por un consejo de sacerdotes mucho mas tarde y usualmente en verso.

Lo que paso, actualmente puede calificarse como una opéracién de “acumulacién de ideas” .
Ocultos por el humo del incienso y en un escenario apropiado los miembros del consejo
multidisciplinario de sacerdotes escuchaban cuidadosamente las plegarias y peticiones de los
creyentes. El consejo entonces acordaba bajo el pretexto de interpretar y traducir el oraculo de
Pitia en forma de versos, analizaba los datos y tomaba decisiones sobre la mejor soluciénlal
problema que le fue presentado. Frecuentemente, cuande el consejo de ancianos carecia de
ciertos datos, enviaban espias para reunirios y asi obtener mas informacién. El verso que
finaimente ellos pronunciaban indicaba el procedimiento de solucién optima.

En resumen, el procedimiento usado por el grupo de Delfos es el siguiente:
1.- Identificar todas las soluciones posibles }

2.- Seleccionar la mejor solucion
3.- Comunicarselo al usuario
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Cuadro 1.Comparacién del conto del prondéstico en el costo de impresién .~
de un prondstico a medliano plazo, suponiendo disponibilidad de datos.
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OBJETIVOS DEL ANALISIS DE SERIES DE TIEMPO

La suposicién basica sobre la que se fundamenta el analisis
de las series de tiempo es que los factores que han influido
en el pasade y en el presente sobre de los patrones de la
actividad econodmica, continuardn haciendolo en formas menos
similar en el futuro. Por lo tanto, lo sprincipales metas en
el analisis de series de tiempo se identifican y aislan
estos factores influyentes para fines de prediccidén asi como
planeacién y control gerencial.

FACTORES COMPONENTES DEL MODELO MULTIPLICATIVO DE SERIES DE
: TIEMPO :

El modelo es:

donde:

es la tendencia

es la ciclicidad

es la irregqularidad
es la estacionalidad

nHOA

AJUSTE DE TENDENCIAS .
Es el factor componente mas estudiado de una serie de
tiempo. La tendencia se estudia para fines de prediccién; es
decir, ¢ se desea estudiar la tendencia directamente como
una ayuda para hacer proyecciones de prondésticos a mediano y
largo plazo, o se desea tan solo aislar y después eliminar
la influencia de sus efectos sobre el modelo de la serie de
tiempo, como una guia para la elaboracién de prondsticos a
corto plazo, Para ver el comportamientc de una serie de
tiempoes recomendable hacer una grafica, si su tendeéncia es
de tipo lineal los metodos de fijacién de la tendencia son:.
a) método de minimos cuadrados

b) método de doble -suavizamiento exponencial o del doble
promedio movil., Para el caso de una tendencia no lineal
(segundo grado al menos ), los métodos usados son los
minimos cuadrados y el triple suavizamiento exponencial.

’75} !



PRONOSTICOS.METODOS DE ELABORACION

B8&sicamente mon dos los enfoques de eleboracifin de pronfisticos. Cuelitativo
y cuantitativo. Los métodos acn importantes cuando no se cuenta con informe_
eibn histérica, sobre todo en el caso de nuevos productos. Los métodos cus_
litetivos son subjetives y de criterio, Eatos incluyen el método de relacldn
".de factores, opiniones expertss y la téonica Delphi. Por otra parte, los mé
" todos cusntitativos utilizan informecibn histérica: el objetivo, es estudiar
los acontecimientos pasados para comprender mejor la estructura fundamental
"de la informacifn, y de esta forma proporcionar los medios necesarios pare
predecir los eventos futurcs.

" Los métodos cuantitativos de elaborecifn de pronQosticos se pusden dividir

A en dos tipos: '

.2) Series de timsmpo
b) Modelos causales

Los modelos causales incluyen la detarminacibn de factores que se relacionan
con la variable que se va a predecir, incluyen modelos de regresidn mGltiple
con verisbles retrasadas, elaboracifn de modelos econométricos, anflisis de
indicadores .adelantados, indices de difusifn y otros modelos o barémetros eco
nométricos. Por otre parte, los métodos de seriess de tiempo, incluyen la pro_
yeccifn de valores futuros de una veriable, basada completamente en obser
veciones pesadss y presentes de ests.

FACTORES COMPONENTES DEL MODELD CLASICO MULTIPLICATIVO DE SERIES DE TIEMPD.

Sea T Tendencia

a
]

Ciclicidad

I = Irreqgularidad

S = Eataclionelidad »
753



As{ ) modelo multiplicetivo es :
Y = 7‘015‘1

Rnfligis de Series de Tiempo.

Ajuste de Tendenclas.

Le tendencis es el factor maes estudiedo de una serie de tiempo. Se estudie ps_
re8 Pines de prediccifin; es decir, o se desea estudiar 1s tendencia directa_
mente como una ayuda para hacer proyeccifénes de pronfsticos a medio y largo
plazos, o se desea tan solo sislar y despufe eliminar la influencia de sus e_
fectos sobre el modelo de la serie de tiempo, como una guia pors le elasbora_
cibn de pronbsticos a plazo corto. ‘

Descomposicifn de Series de Tiempa.

En alqunos cesos, los ingenieros, economistes y/c disefiadores de pronfisticos
para negocios, tienen ls necesidad de estudiar la tendencia con el fin de
eliminar sus efectos de influencia en el modelo clésico multiplicativo y as{,
praporcionsr la estructure pars le elaboracifin de presupusstos & corto plazo
de 1la actividad general de negocios, El procedimiento de aisler y de elimi_
nar de los detos un factor componente se la llama descomposicién
de series de tiempo. '

S
Sea 7& el valor pronosticado

para cualquier afio 1§ ,-T} es la compaonente de tendencis.

A
--r; ' es estimado mediante ){; y Por lo tanto
/

s



del modelo general,

Xz‘ Ti» Cix I ~ Csx I
Vi 2

a 7/;' ' se le llema: ciclica irreguler reletiva.

.
4

Para ver el comportamientos de una serie de tiempo, es recomendable hacer una
gr&fica. Si su tendencia es de tipo linesl, los métodos de fijecién de la ten_
dencia son: a) métodos de minimos cusdrados y, b) método de doble suavizemi--~
to exponenciel « Para el ceso de una tendencia no lineal, los métodos
usados son el los m{nimos cuadrados y el del triple suasvizamiento exponenclel.

Ajuste y Pronfsticos de Tendenclas Lingales.

Por el método de minimos cuadx:adua se puede ajustar 8 une linea recta de la
forma: '

b

]

bo 2 b’X‘{ ’

de manera gque los valores de los parfmetros b. v ID; minimicen la sume
de los errores cuedrhticos de los pronfisticos. Es decir:

z_ ( Y-i - ;/,‘.) “ = m{nimo

A=

‘se puede demostrar que:

‘s



donde «

See

: Ejemplo:

e

A — A -
é’o = .>/ — é?l 6

: Sey = 1 Z"f;{j; --(Z'f.‘)(Zﬂ,a)

= nit:- - (Zfi)z

t2)

Lal

" Lo siguientes detos representan el importe anusl de impuestos sobre la renta

pagados 8 la SHCP por una empresa constructora.

Afio Periodo Impuestos
Pagados
t V1
1967 O 20.0
1968 1 22.8
1969 2 24.3
1970 3 18.8
1971 4 28.3
1972 5 © 3044
1973 6 15.8
1974 7 31.6.
1975 8 35.7
1976 el L7.2
1977 10 55.0
1978 11 63.2
1979 12 66.3
1980 13 57.7
1981 14 62.8
1982 15 60.8
1983 16 4.6
1984 17 83.9
1985 18 9%6.4
1986 19 102.8

7
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1.~ Graficar los datos
2.=- Ajustar a una linea de tendencis y trezar su fr&fica.
3.= & Cuml fué el crecimiento anual de los pagos 7.

bo= Determinar lae ciclices irregulares relstivas pmsra los datos y trace los
resul tados en una grafice separadsa.

._Soluciﬁn:

Aplicando les f&rmulaa anteriores se tiene:

L Sey=20(12429.8) = j90(/0184) o 55,00

S;g = 20 (24?0) — (;70)3 = /3 300

100
5:'—" 55

73 300 = Y./

bo = 50,92 = 4.14(9.8) = 1. 5625

For lo tento el mudelo resultante es:

A .
2) Y(t) = y.5¢28 + p.14 ¢

3) bn [‘t) = Y1y

s



)

4
te 0 4

Q90

80 -

70

60

50 4

79 1

30 4

20

Tmpuestos T

p eI (- T P

T
Tendencia

Y =1ls6+qut




y)

Solucibn:

Para contestar 8 los incisos anteriores, construimaos la siguiente tabla:

Afo T pmgados Ajwstads  Ciclice
. Fal
£ v, Y Yf/ 9 \
1967 0 20.0 11.5628 1.7297
1968 1 22.8 15,7057 1.4517
1969 2 24,3 19,8486 1.2243
11970 3 18.8 23,9914 0.7835
1971 4 28,3 28,1343 1.0059
1972 5 30.4 32,2771 D.9418
1973 6 35.8 36.42 0.9830
1974 7 31.6 40,5630 0.7790
1975 . 8 35,7 Lb, 7057 0.7986
1976 9 47,2 L8.8L8E 0.9662
1977 10 55.0 52,9914 1.0379
1978 11 63.2 - 57,1343 1.1062
1379 12 6.8 61.2771 . 1.0901
1980 13 57.7 65,42 0.8820
1981 14 62.8 69,5628 0.9028
1982 15 60.8 73,7057 0.8249
1983 16 M 6 77.0486 0.9582
1984 17 83.9 81,9914 1.0232
1985 16 96.4 86.1343 1.1191
1986 19 102.8 90,2771 1.1387

{;éj
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AJQUSTE DE TENDENCIA POLINOMIAL

Sea ¢l mndelp de la forma:

A ~

7 :ba+ztx+21><1+.--+g,a,xp

donde:

O
o

es la ordenada al origen

; =8 el efecto lineal estimado sobre V4

s TS

es el efecto no lineal estimado sobre Y

Aplicando el métndu de los mi{nimos cuadrados, se puede demostrar gque para
estimar los valores de loes perémetros 60‘,6,).,, 'AP es neceagrio
resnlver el siguiente sistema de ecusciones normales:

:z: Ef N Z;o - L’:iilixq 1 1;1 :ZL)C b b}? iz::K:P
ixa“d,‘: Z,,Zxﬁz,’ix +Z Zx + - -+E,,ZX;PM
SXMi = baTXF 4B TR + BT K w BT XY

Pri

A , 00 P+2 A
SxX: oz be TAS 4 b XX+ b LKL p XY

Ejemplo:

Los datos de le slguiente table representen los ingresos por venta de pa__
sajes obtenidos en una empress trensportista.

22



AfOo 1969 1970 1971 1972 1973 1974 1975 1976 1977 4978 1979

Ingre
a0g 1.05 1.10 1.18 1.3% 1.43 1.55 1.61 1.70 1.91 2,25 2.L8

Afio 1980 1981 1982 1983 1984, 1985 1986

Ingre )
sos 4,50 3,80 3.75 3.83 3.68 3.50 3,20

1.=- Graficar los datos

2.- Ajustar 8 un modelo de tendencla no lineal de segundo grado.

3.~ Ajustar a8 un modelo de tendencia exponencial.

t.- Para el modelo de tendencia exponenclisl, ¢ cual ha sido el crecimien

to enusl en ingresos por vents de pasajes durante los 18 afias 7.

Afio X v x ™ x> 4 X v Xoy
1569 O 1,05 0 0 0 0 o
1970 1 1.10 1 1 1.10 1.10
1979 2 1.18 4 8 16 2.36 4,72
1972 3 1.35 g 27 81 4.05  12.15
1973 & 1.7 16 6L 256 5.88 23,52
1974 - 5 1.55 25 125 625 7.75  3B8.75
1975 6 1.61 36 216 1296 9.66  57.96
1978 7 1.70 49 - 363 2401 11,50  83.30
1977 8 .91 64 512 4096 15.28 122,24
1978 9 2.25 84 729 6561 20.25 182,25
1979 10 2,48 100 1000 10000 24.80 248,00
1980 11 L.50 121 1331 14641 49.50  Shb .50
1981 12 3,80 bk 1728 20736 45.6  S47.2
1982 13 3,75 169 2197 28561 4L8.75 633,75
1983 14 3,83 196 2744 38416 53.62  750.68
1984 15 3.68 225 ' 3375 50625 55,20  828.00
1985 16 3.50 256 409 65536 56.00 896.00
1986 .17 2.20 289 4913 83521 54,40  924,8

Total 153 L3.91 1785 23409 327369 Le6.02 5898.92

Sustituyendo los valores respectiveos en el sistems de ecuaciones norma
les s tisne: s
253



1.~ Modelo de tendencia no linesl.

' - - A
3.9/ = (54e + 153 b4 + /185 4,

-
4¢6.02 = 15346 + /285 bi + 23407 Zz

4 . -
5896.92 = (785bo +23409 L 4+ 523369 b

Resplviendoc el sistema se cbtiene el valor de los parémetros,

A

— A al
éo - 0_'_6‘?" ' b, = 0.2y55 , bz = -0,003220
El modelo de pronfistico es:

el
R A
V(4) = 0.667¢ + 0.2ys5 X —~ o0.0032X

para X = 15

2 ‘ (15)*
7(/‘9) = 0.6672¢ + 0-24 55 (18) - 0.0032

el pronfstico serh:

A

Y(i5)= 3.630/

nftese que X ws la variable tilempo.

24



30- )

Splucidn & los incisos anteriores:

En este caso la variable independiente serd el periodo de tiempa, cen lo cual

para el caso del modelo exponenclal de ls forma:

A At
X=X

aplicando logarftmos se tlene la sigulente relacifn lineal:

}og (Q(t)) = 10902\»+ t {of}).(?

De la miema manera transformamos los datos origineles como se muestran en la si_

guiente tabla y con ellos obtener de maners sencills los valores de los paréme_

tros del madelo.

Aflo Periodo Ingresas
por venta

t de pasajes. log X
1969 0 1.05 0.021189
1970 1 11 C.0L13926
1971 2 1.18 0.071882
1972 3 1.35 0.1303327
1973 4 1.43 0.1553360
1974 £ 1.55 0.19033169
1975 & 1.61 0.2068258
1976 7 1.7 £.23044892
1977 A 1.91 - 0.28103235
1978 9 .25 0.3521825
1879 10 2.4L8 0,.384LL5168
1980 11 4,5 0.6532125
1981 12 3.8 0.57978359
1982 13 3.75 0.57403126
1983 14 3.83 0.58219877
1944 15 3.58 N.56584761
1985 16 3.5 0.544068040
16686 17 3.2 0.50%14997

A continuacidn presentamos las reepectivas gré&ficas de los modelos,

El modelo remsultante es:

vy el exponencial es:



4,- E) crecimiento anual en ingresos por ventas es:

Periodo Valor estimado
o 1.04
1 1. 14
2 1.24
3 1.36
b 1.48
5 1.61
6 1.76
7 1.92
8 2,09
9 2.28

0 2.48
11 2.7
12 2.95
13 3.22
1% 3.51
15 3.82
16 La17-
17 b.54
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PROMEDIO MOVIL SIMPLE PARA UN PROCESO CONSTANTE.

A
ses: X¢ = b+ & : e ~N(o0,7%)

y un conjunto de puntos:- X, X2 PRIy XT

Aplicando el criterio de minimos cuadrados se tfene:

T
Ay2 < 06

G= SEC = z. ( Xe"" b) calculando —_—
t=al 27&

‘= iqualendo a cero:

T A
26 1 » > Xg = [ b
A Xe=h)=0 &
Py 2 g Kem k) t2
T .
Asi, A : 2 Xt: . T es =] nimero de pericdos.
Lb — cw . ’ ,
— . T

Si b cembir ligeramente con el tiempo, se le daré mas pe spo & las observs
clones mse reclentes, con un peso ._}v. a cada une de ellas.

Suponiendd qus a= tienen N puntos o detos histlricos:
A

x'l' ' x'r"l‘) ey x‘T"“"“ '; L :—é‘tﬁ*‘Xt = MT

en el qus M'r es el promedio mbvil al final del periodo T.

El pronfstico para cuslguier periodo futuro T es:

X +(X1-.|*X1'1*"'*XT~N) XT'N
M, = |

N
donde:

Xy = Xra |
MT:"’NIT"l* rN L

28 3



Ejemplo:

Los datos de la siguiente tabla (1) son datos histéricos sobre ls de
manda de equipos para clime artificlel. De la gréfica respectiva, ae
observl que no hay tendencia significativa o un comportemiento ciclica,

por 10 cual,se supondrd un proceso constente. Usendo un promedis movil
con perindo de sels meaes se tiene:

M 180 + 222 + 24B + 216 + 226 + 239

6
El prondstico pera un pefiudo futuro es :

x7( 6 ) = 218.17

27 53



Ejemplo 1. Los siguientes datos, representan la demanda
histérica de termostatos:

Periodo Demanda Periodo Demanda
T X7 T XT
1 158 34 285
2 222 35 251
3 248 36 248
4 216 37 222
5 226 38 135
- B 239 39 337
7 206 40 235
o 178 41 225
g 165 42 282
10 177 43 302
11 290 44 3981
12 245 45 261
13 318 46 315
14 158 47 231
5 274 48 231
16 255 49 263
17 191 50 1T
18 244 51 270
19 i09 52 169
20 195 53 172
21 247 54 243
22 233 55 278
23 156 56 283
24 203 57 200
25 182 58 324
26 272 ) 59 266
27 256 60 214
23 184 61 240
29 299 62 239
30 246 63 224
31 184 64 262
32 224 65 200
33 316

i&éz



PROMEDIO MOVIL CON TENDENCIA LINEAL

Sea: Xt = b, -+ 137. ‘l.‘ -+ £€¢ modelo de tendencie lineal.

(2)
N‘T = Mr +MT-I tret MT-—N'PI

y 8ea: doble promedio mbvil.
N
' | (z) 1) M - M
T TaN
e = M

N

poer otro lado:

: E(M4) = ( Xy 4 Xgug + o0+ XT’-N'H)

e
N
E(Mr) =-—N'—°

(E(K-r\-{' E(Xr-—n)-{- -f'E-(XT-.-N-H))

E(MT) To * 21 - é‘%loz

_’%l—— .ID 2 es une holgurs
A
E(Mry = E(xe)- ML b, (a )
nera "‘(M‘:)) — b‘ + baT = (N=-Y b2 _ : (5)
resolviendo el sistems anterior para b, ¥ bz se tiene:

E| ZMT"HLT”“ I,.;_T

Ez "'WTI(MT-"MT }

El estimador de la observacién en el periodo T es:

33



XT — b]--l- bz(T)

= 2Mr - M.ﬁ-z)

El pronfstico para el periodo 1“+ < se obtiene por medio de una extra_

polecidn de le tendencia T periodos futuros usando:

A

X-r-;-r('r) = 5“<-r + b, ¢

v en funcifin de promedios méviles gueds como:

(2) X
Xpea(T) = 2Ms - Mey T g ) (M= )

"Ejemplo:

A continuacifén se muestrsn las ventas de unm reviste semanal " E1 Tameme "

tabla 2, Observando su gréfica se nota una tendencia lineal,
El pronéstice se hace al final del periodo T,

Para (=1 y N= 5, x,(9)= 7

,. (2)
X0(8) = 2Mq = MEP e 1V (F)(Mr = M277)

X,o (2) = 2(45.8) - 4694 + L (45.¢ — Y6.54) = 43.74.

Haciendolo sucesivemente se tiene la siguiente tebla y le respective gréfica,

3!/53



Ejemplo 2. A continuvacidén se muestran las

revista semanal (" El1 Tameme"):
Semana Ventas
T X
1 35
2 46
3 51
4 46
5 48
6 51
7 46
8 42
9 41
10 43
11 Gl
12 55
13 67
14 42
15 61
16 ' 58
i7 49
18 - 58
19 43
20 51
21 40
22 . 58
23 46
24 54 °
5 51
26 66
27 64
28 53
29 77
30 64
31 54
32 61
33 77

Semana

34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65

Usando un promedio mévil de tamano cinco,

un periodo futuro, graficar
prondsticos y evaluar el modelo.

los

datos

ventas de

Ventas

KT

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

una

pronosticar para

historicos,

los

3
3 53
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SUAVIZAMIENTO EXPONENCIAL PARA UN PROCESG CONSTANTE

Seq: X£'=-" Jb\-t.. €‘t ‘: E&NN(OJ 6.2)

La demanda hiatbrice es: X, Xa, ..., X

A
b " ®s8 la demanda esperada en cuslquier perioda., Al final del periodo

(T-1) es: g('\'—l\

X, es la demends del perlodo actual ( valor asctual ).

. . A
" El error del pronistico es: ¢ (T) = x-r - b(T‘ ')

S8 o« es la f’racqiﬁn_ del error del pronfistico deseado, dande:

El nuevo estimador de la demenda es:

bty = blr-n«stlxr=-b -0l bery=Ss

A
51 b(7)=51 entonces la expresi6n enterlor gquede como:

ST. — ST"" -+ D‘ (Xf"ST-I)
Sy = x Xy + (1=%) Stay

La Oltima expresifn ee conocida como modelo de suavizemiento exponencial,
A & tambifn se le concce como la constante de suevizemiento.

el pronfatico de la demanda es:

X (1) = S+

T+ T

| | \ 23



PROPIEDADES DEL SUAVIZAMIENTD EXPONENCIAL SIMPLE

Oado qus: S"r‘ 2 & X+ + (l—“) S vral

También: Sy = X Xr -h(l-‘“’-)["( Xypwi * (I-—Q) S-r_z]
Sy = % Xpt & (d=t) Xpay + (1= %) Spog

Continuando de manera recursiva se tisne:
T K .,.S
s"l" = & i('"“) Xy ¥ (1= )" Se

kaeo

Eg importsnte definir el valor de o para poder pronosticer algln valor y
sus posibles cambios.

Se puede demostrar que:

En general se recomiende ﬁue:
0,0l £ ¢ < 6.30
Ejemplo:

Los siguientes destos ( tabla 3 ) se refieren a ventas de muebles( escri_
torioe pare computedores). Por varips afios se he observedo que la demsn
ga es relativemente estable. En los primeros dos afios de ventas, el com_
portamientc de le serie muestra un proceso constante, Dado un o = 0.
qalcﬁlese #]l pronfstico pers un periodo futuro. En este ceso SB e
obtiene de lp-demanda promedic-de los dos primeros afios.

Considerando el Gltimo die de Diciembre de 1976 como el origen de tiem_
po se tiene:

El pronfstico pera el periodo 1 ( Enero de 1977 ), celculado en el tiem
pa D, es :

3%3



A .
X(0) = So =393  :  Xp.g = 373

)?z(l) = S =0.(330) + 0.9(393)

i

386'7 . xz(,)-.-. 39?‘.

* Continuando de la misma manera, se tieme la sigulente tebls y grifice res_

pectiva.

3es



Ejemplo 3. Los siguientes datos representan ventas de

muebles de oficina ( escritorios):
Ano Mes Ventas Anho Mes Ventas
Xp ' X

1975 E 423 1977 E 330
F 403 F 410
M 474 X M 408
A 451 A 514
My 465 My 402
J 445 J 343
Jl 459 ' Jl 438
Ag’ 325 Ag 419
S 365 S 374
O 331 O 415
N 376 N 451
D 331 D 333

1976 E 350 | —--E 386
F 400 F 408
M 470 M 333
A 311 A 463
My 395 My 432
J 333 - ' J 419
J1 452 Jl 329
Ag 414 Ag 392
S 31¢ S 385
C 341 0 . 421
N 433 N 430
D 378 D 443

Usar un factor de suvavizamiento A = 0.01 para pronosticar un

periodo futuro., Graficar los datos histdéricos Y los

pronésticos. Evaluar el modelo.
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SUAVIZAMIENTO EXPONENCIAL CON TENDENCIA

: A A
y el modelo de tendencle lineal es:

E(Xelt] = E, + 1:1.'(‘-

Sea E;T el modelo de suavizamiento exponzncial simple, dande:
S-r = « XT +_ (I"‘“’()ST.’;

2 .
Y see f;; ) el suavizemiento exponencial doble, donde:

(2)
Siz)-_‘.d S-r_-i' Cl-'(‘ Sffl

Se puede dempstrar que:

A (2
-bz:%(lST"’Sf ) v fB=EI-X

0 - 2 S-r - S-‘Sz)-‘ X T (ST - S.?-ZJ)
b, = 2

)
en el que b i es le ordeneds el " origen inicisl ",

51 el origen lo consideramas pl finel del periodo T, entonces la intercep_

cibn es:

E(Xr)
e8 decir: “ “
E(XT)_"' b + bat
para el nu?vu origen,

E ( )<1_) = égl( T') = ;ET

A,

G, () = b+ b T

.3?@7



Sustituyendo en Xt y extrapolande la tendencia 4 peripdos futuros,
el modeloc de pronfsticos es:

A ()
X'T_‘_z ( ) (2 4 __. 7)5'1- - (l"‘" )S 2?:?_ el origen ini_

o

Rog(T) = BT+ (T4) ba(T)

parz el nusvo origen,

Para =1 nuevo orlgén, el mod=lo de pronfisticos es:
A A
Xrez (T) = @0 (v + T ha (T)

Nétese que el recorridec del origen no afects a la pendiente, solo se ve afec
teds por ls intercepcién.

Para las condiclones iniciales, So y S deben conacerse previamente.
Usualmente sstas condicionea son obtenidas a8 partir de 6, y 22 del
modelo de regresifn lineal.

Se puede demostrar gue:

So :2;(03 - %21(0)

S Bto) - 2 2. %2 (o)

en el que: ﬂ-__—,(..a( , /E.‘(U) = & y %2(0) - b

f

que san parfmetros del modelo de regresifn lineal simple,

Ejemplo:

Los datos muestran ventas de filtros psra sutos. En base a la grifica de los
datos histdricos, se observe gue la serie de tiempo tabla ( &4 ), tiene un
comportamlento con tendencle de la forma:

Xt = 231500+ ;0 8% ¢



" Lélculo de S

El modelo snterior se obtuvo con los detaos de los dos primeros afos, en el
que =1 origen es el inicio del afio 1975. Si el origen es al final del afio
1976, entonces la intercepcifin estimada es:

A
Q2275 + /0.88 (24) = 536./2 ] Z‘,_ = /0.88§ ; &=0.]

‘Y

y el modelc en este orlgen es:
Xe = 536.]2 + 10.88¢C

(2)
o Y Sp

Considerando al principic de 1975 como =1 origen.
So-:.. 215 - ‘:—'?}- (10.88) = 17+.08
6.9 — A

‘So('Z): 275- 2(5,_'.)(1048'8’) — F7/6

Considerando al fipal de 1976, t = 24

-\
dﬂ,-:: 275 -+ /0-8’8(24) = 536.12 1, bzg=r0.88 1 dz0.!
Se = 536.12 " g_; (/0.88) = 438.2

00? - o,
Sz 534,07 -2 (55 )(r0-08) = 37228

~ 0

As{, suavizando estos resultados sscuencialmente para los meses hasta llegar
al 24 de los datos histfricos, se tiene:

Sy = 436.09 . st

2w = 39/ ?7

Es decir; los velores entericres se calcularon considerendo al principlo
de 1975 como el origen.

Usendo los resultedos anteriores se obtiene la siguiente funcifin de extrs_
polecién

| | WZE



A

| x”gf’) ~(2+ -?5——?)9 - (1 3:-’-'2)5"’

o

X.,ﬁ%’ = §30.4; + /0.43 4

Los pron6sticos para las tres primeros meses de 1977 gon:

E : 2,_(0) = 830,41/ + 10.48(1) = 5¥40.89 == 54/
U F s Ral0) = 530.u) + /0. KE(2) = 55137 == 55y

Mt X3(0) = 530,41 wio.¢p(3) = 561 85 == s¢,

" .Supaoniendo gue en enero de 1977, X _= 538, enfoncés,

t
S, 2 04(538) + 6.9 (436.09) = 4¥6.2¢
(2)

Lz oo (4y6.28) 07 (34/.3%) = 352.22

A .

Xioz 2 (2401 2) (99628) < (14 0.0001T)(352.22)
A A

Xigz 2 540.34 + 0. 452 1 para Tzl 1 Xy =53]

Los pronfsticos calculados que se encuentran en la siguiente tabla se desa_
rrallaron tomandog a:

(2)

.f 5 = 438 S, = 340.28 v = 0.1

o ’

con el origen recorrido a finales de 1976,
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Ejemplo 4. Los siguientes datcs representan ventas mensuales
de filtroslpara autos: ‘

Afio Mes Periodo Ventas Ano Mes Periodo Ventas -’

T X T - X
1875 E 1 317 1977 E 1 538
F 2 124 F 2 570
M 3 312 M 3 600
A 4 31le A 4 565
My 5 322 My 5 485
J 6 334 J 6 604
Jl 7 317 Jl 7 527
Ag 8 356 Ag a 603
S 9 428 S 9 604
0 10 411 0 1lua 790
N 11 494 N 11 - 714
D 12 412 D 12 653
1976 E 13 460 1978 E 3 626
F 14 395 F 14 690
M 15 392 M 15 680
A 16 447 A 16 673
My 17 452 My 17 613
J 18 571 J 18 744
Jl . 19 517 J1 19 718
Ag 20 397 Ag 20 767
S 21 410 S 21 728
0 22 579 o) 22 793
N 23 473 N C23 726
D 24 555 D 24 777
Con un factor de suavizamiento del 10Y%, pronosticar para un

periodo . a futuro usando deble szuavizamiento
exponencial.Evaluar el modelo.

y%.f



Prriodo

=
S
o]

0

T

l< l<
[a-JRS o S, BTSN PR L

e i-So RN RSN e SO N

78
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11
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El modelo qgeneral es:

Ventas

v

.‘.'T'

538
570
00
565
485
04
527
603
HO4
790
714
653

626
690
F80
673
613
744
718
767
728
793
724
777

Suav.

simple
S

448,
460
474,
4R3,
483.
495,
498 .
509,
51.8.
545.
562,
571.

577
588.
597,
605 .
605
619.
629.
643,
651
665
671.

682.

18

L3062

326
39
55

56

73
16
G4
78
60
Fd

.08

37
53
08

.87

68
51
26

74
. 86h

87
39

Exp.

Suav. Exp.
doble

351
362

373,

334

394.
404 .
413,
£23,
432,
444,
455 .
467,

478 .

489

500 .
510,
520.
530.
540 .
550.
560 .
571 .

581.

591

[
wt T

.07
.00
23
.24
17
31
76
3
83
12
Q7
£ 4

49
.48
28
76
27
21
14
45
58
11
18
.30

Pronéstico

Prouastico

el T=1)

547
5595h
5139

5ERA

Hen

!% (:) J.

13

651

AT

an.
.62
.24
.58
.88
700,

(26
(s
7a5
709

719

753
771
770
723

.0789
.65
.66

na3,

5%
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.14
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.08
.73
.07

01
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30

a8

.09
728,
746

81
338

.02
.13
.63
.6
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METODOLOGIA PARA EL METODO DE DESCOMPOSICION

Este método es apropiado para modelar series gue tienen
tendencia, estacionalidad y errores aleatorios como
componentes.

" 81

Y =T + S +C + E

el error es aleatorio y la estacionalidad (s) es la misma
cada afio.

1.- Para la serie de tiempo actual, calcular un promedio
movil centrado de longitud L (L es es numero de periodos en
un afio. Promediando los i datos a la vez,la variancia
sobrante en los datos consisten de la tendencia y
ciclicidad. Se debe obtener un periodo que corresponda al
periodo de tiempo dentro de los datos originales. Para.
cumplir con estos promedics moOviles centrados son calculados
(promedios méviles de dos promedics méviles iniciales).

Promedio mévil centrado (CMA, )= tendencia + ciclicidad

De la tabla

M= (416.0 + 446.8 + 461.9 + 465.7) / 4 = 447.6 Primer
. promedioc movil

M,= ( 446.8 + 461.9 + 465.7 + 445.7) / 4 = 455,08

MJ= ( 461.0 + 465.7 + 445.9 + 471.3) / 4 = 461.2

/s



CM,

CMy

CM 4

( 2447.6 + 445.08) / 2
( 455.08 + 461.2) / 2

( 461.2 + 467.38) / 2

fl

451, 34
458,14

464.29

2.- Restar el CMA¢ ( T, + C, ) de los datos  la diferencia
es igual a 35, + E,
Y, =T, + S+ Cg + Ey
(Tt +,. S5, + . Ct + Et ) I | Tt + + ) = E,.
Para el eijemplo
Sg + E4 = 461.9 - 451.34 = 10.56
Sy + Es= 465.7 - 458.14 = 7.56
Sg + Eg = 445.9 - 464.29 = 18.39
e £ c

3.- Quitar el componente E de + E calculando el
promedio para cada una de las estaciones.
Esto es:
Trimestre 1 2 3 4
1986 -18.39 1.61 .10.586 7.56
1987 - 26.97 6.64 14.19 9.89
1988 - 16.19 7.66 9.61 -2.07

- 61.55 15.91 34.36 15.38

97,



1l

S = -20.52 S = 5.30 § = 11.45 " § = 5,13
) Zz ! 3 Vi

4.- Los estimadores de los promedios estimador deberan sumar
cero. Si no es asi, debemos ajustarlos (normalizarlos) de
tal manera gue asi ocurra. El ajuste final (normalizacién )
consiste en restar una constante,

L
> Se

=1

asi- ' L
ZS&/‘V = (- 20.52+ 5.30 + /. 45+5f3)/4/ = .34

Las estacionalidades estimadas finales son:

a cada estimador

S,= - 20.52.- 0.34 = -20.86 Sy, A=17.2,2,4
!
S = 5,30 - 0.34 = 4,96
ny :
Sp= 11.45 - 0.34 = 11.11
3
S = 5,13 - 0,34 = 4,79
Ny
5.- Desestacionalizar los datos se logra restando el Sn, del
paso anterior a cada uno de los datos histéricos M
d, = Y, - Sng d,,= 510.8 - ( 4.79 ) =506.01

del ejemplo:

(-20.86)

d, = 416 - = 436.86
da = 446.8 — (4.96) = 441.84 .
d3 = 461.9 - (-11.11)= 450.79
dy = 465.7 - (4.79) = 460.91

55é3



6.- Dezarrollar el andliszis de regresidn apropiado sobre los
datos desestacionalizadosz para obtener un modelo apropiado
(lineal, cuadréatico, exponencial, etc) para la tendencia.

El modelo para el ejemplo aprnbiado es
T = 438,436 + 4.,267¢
" Un estimador o prond=tico pafa cualquier tiempo se puede

encontrar sumando todos los componentes.

"Ejemplo: El prondstico para el periodo t=7 es :

A

Yt = T7 + Srl7 + C? : C.t = 0

Tp = 438.436 + 4.267(7) = 46B.305 = GSnyq = Sng = 11,11
A

Yy = 468,305 + 11.11 + 0

Cr = 0 (suponiendo que no existe ciclo)

A
Y = 478,415

5%3



Los siguientes datos representan miles de trabajadores de 1la
industria de la construccion actives en una reqidn del pais.Desarrollar
un modelo de pronosticos apropiado.

Ano |Trimestre| t 1/t |Promedio|CMA
. movil Trt+C1t Snt+Et ,Snt dt
1=4
1985 1 1l 416 -20.86 436.86
2 2 446.8 4.96 441.84
447 .6
3 3 461.¢9 451,34 10.56 11.11 450.7%9
455.08
4 4 465.7 458.14 7.56 4.79 460.91
’ 461.2
1986 1 5 445.9 464.29| -18.39| -20.86 46.79
467.38 _
2 6 471.3 469,69 1.61 4.96 466.34
472
3 7 486.6 472 .42 14.19 11.11 475.49
472.83
4 8 484 .2 474 .32 9.89 479 479.41
475.8
1987 1 9 449.2 476.18| -26.97} =-20.86 470.06
' 476.55
2 10 483.2 476.56 6.64 4,96 478.24
476.58 .
3 ) 11 489.6 479.99 -2.07 11.11 478.49
483 .4
4 12 £484.3 : 486.38| -16.19 4.79 479.51
. 489,35
1988 1L 13 476.5 | 492.98 7.66 -20.86 497.36
‘ 496.02
2 . 14 507 -499,34 | 4.96 502.04
502.65
3 15 516.3 11.11 505.19
4 16 510.8 4.79 506.01

a=438.436 b=4.267 r=0.928 r2=0.923
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INTRODUCCION

QUE ES PRODSTAR ?

PRODSTAR es un conjunto de programas que le ayudan a planear y
controlar los recursos de manufactura. PRODSTAR ofrece un rango muy
amplio de funciones de las cuales se beneficiard su empresa entre
las cuales destacan las siguientes:

La funcion de Ingenieria contara con archivos de partes,
listas de materiales y formulacicnes actualizadas vy
disponibles en forma inmediata. .

La funcién de Planeacidén contard con mejores herramientas y
sus tareas se simplificaran. :

La funcidn de Produccidn contarad con una visidén precisa de los
métodos productivos.

La funcidén de Control de Produccidn, tendréd acceso inmediato
a informacién concerniente al status al momento de las Ordenes
de Produccidn, su grado de avance y su seguimiento. PRODSTAR
se puede integrar con sistemas CAD/CAM que le proporcionara
una solucién integrada bajo el concepto CIM.

EL almacén se podra manejar dentro de niveles o&ptimos,
evitando sobre-inventarios y faltantes, gque 1le ayudara a
minimizar su inversién en inventarios.

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

Toda su empresa serd beneficiada con nuestra experiencia
internacional adquirida a través de mas de 1500 instalaciones
en mas de 40 paises y con las mejoras sugeridas por nuestros
Cclientes. v

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



INTRODUCCION

Con PRODSTAR va no tendra necesidad de mantener diferentes
sistemas de computo o© manuales, aislados e incompatibles en
diferentes departamentos.

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

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

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

En el mundo de la Planeacién de Manufactura, PRODSTAR brilla
intensamente, porque le proporciona una solucidén totalmente
integrada, en espaficl y 9 idiomas mas y disponible en una amplia
plataforma de equipos de Computo que ayuda a solucionar la
problematica de MRP, al proceso de distribucidén y a las Aareas
Contables y Financieras.

PRODSTAR 2- CONTROL DE PRODUCCION
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INTRODUCCION

LOS MODULOS DE PRODSTAR

PLAN MAESTRO DE PRODUCCION

PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES ~ MRP

A
INVENTARIOS Y CONTROL DE PISO
ESTRUCTURAS _
_ PRODUCCION EN
" CONTROL ARTICULOS “—r1ta—> PROCESO
" CONTROL ESTRUCTURAS .
" CONTROL INVENTARIOS COSTOS REALES
CONTROL ESTADISTICAS
CAPACIDAD DE PLANTA ‘
_ CAJA DE HERRAMIENTAS
" CENTROS DE TRABAJO —Pte—>
' RUTAS DE FABRICACION (TOOL BOX)
CALCULO COSTO ESTANDAR
COMPRAS 4—»{4—> FLUJO DE MATERIALES
v
VENTAS
Y
FINANZAS

PRODSTAR 2 - CONTROL DE PRODUCCION
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INTRODUCCION

UN SISTEMA FLEXTBLE Y EFICIENTE

PRODSTAR cuenta con la Gltima tecnologia disponible a nivel internacicnal
en Software de Manufactura y la pone a su servicio para aumentar la
eficiencia y competitividad de su empresa para:

- Optimizar los niveles de inventarios y mejorar la utilizacidén de su
capital de trabajo.

" Utilizar plenamente sus recursos productivos.

" Aumentar la eficiencia y mejorar el servicio a Clientes.

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

) Mejorar el servicio a clientes .
2 Reducir la inversidén en Inventarios

t Aumentar la Productividad

+ Ser mas Competitivo

PRODSTAR le proporcicna una herramienta muy poderosa para la toma de
decisiones y para efectuar simulaciones, con lo cual Ud. toma control
sobre las .decisiones de manufactura.

PRODSTAR mantiene actualizada la informacidén vital de toda la actividad
productiva, teniendo como resultado ahorros significativos de tiempo y
aumentos en la eficiencia.

PRODSTAR maneja facilmente los aumentos de volumen de informacién
adaptandose a la organizacién 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.

PRODSTAR 2- CONTROL DE PRODUCCION
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INTRODUCCION

UN PRODUCTO CONOCIDO A NIVEL INTERNACIONAL

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

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

COBERTURA POR SECTOR DE INDUSTRIA

Prodstar opera en las siguientes ramas de la Industria

Alimenticia
Agroalimentaria
Automotriz
Educacion/Investigacién
Eléctrica/Electrdnica
Farmacéutica

Fundicion

Metal Mecanica
Mobiliario ..

Papel y Cartén

Quimica

Transformacidén Hule Plastico

PRODSTAR 2 - CONTROL DE PRODUCCION .
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INTRODUCCION

QUE HAY DE ESPECIAL EN PRODSTAR ?

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

PRODSTAR es un sistema sencille y muy amigable que por su versatilidad
le permite adaptarlo a los requerimientos y necesidades de su empresa.
PRODSTAR tiene la capacidad de operar en varios idiomas por lco que puede
ser utilizado para sus operaciones internacionales.

OPERA EN DIFERENTES SISTEMAS DE COMPUTO

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

PRODSTAR corre en los siquientes equipos:

IBM AS/400, RS/6000

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

BULL DPX2

NCR TOWER
UNISYS 5000, 7000
TANDEM NON STOP UX

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

PRODSTAR esta escrito en. COBOL Y contiene su propia base de datos y opera
en la Base de Datos INGRES gt e

PRODSTAR 2- CONTROL DE PRODUCCION
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INTRODUCCION

ES' UN SISTEMA SENCILLO Y MUY AMIGABLE

PRODSTAR es un sistema fécil de implementar. Todos los mensajes y gulas
del usuario aparecen claramente en la pantalla, lo que elimina 1la
necesidad de prolongados programas de Educacién, para personas no
especialistas en computacién.

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

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

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

ES UN SISTEMA COMPLETO

PRODSTAR contiene todas las funciones requeridas en el Aarea de
Manufactura y ademas cubre las funciones de Facturacion y Pedidos, las
de Manejo de Cartera, de pagos a Proveedores, la funcién Contable
Administrativa y contiene adicionalmente interfases para comunicarse con
sistemas CAD/CAM a fin de poder alcanzar el concepto CIM (Computer
Integrated Manufacturing).

ES5 UN SISTEMA COMUNICATIVO

I .
A través de la facilidad de Importacién y Exportacién en uno de sus
médulos "Caja de Herramientas'" PRODSTAR puede conectarse o interfasarse
con otras aplicaciones actualmente en uso en su empresa, ya sea
aplicaciones desarrolladas en su empresa o aplicaciones comerciales.

PRODSTAR 2 - CONTROL DE PRODUCCION
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INTRODUCCION

PARAMETROS DE INSTALACION Y SU VERSATILIDAD

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

El formato de pagina para sus reportes y documentos de taller

Que rutas alternas de fabricacidon seran utilizadas

El nimerc de boletos de trabajo que se utilizaran

Que campos aparecerén en pantalla del archivo de articulos

Como asignar lotes en diferentes almacenes

Como costear transacciones de inventarios para articulos sin precio

Que tipo de Control de Calidad se implementara -

Que articulos fantasma serédn explotados

Que consultas de proveedores y d6rdenes de compra seran numeradas

automaticamente

Como se clasifican las listas de surtido

. Que Ordenes del archivo de Produccién en Proceso seran procesadas
en MRP y en el Plan de Produccidn

. La utilizacidén de existencias negativas en Inventario Fisico

n Definicidén 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
contrasenas de acceso. El usuario visualiza en la pantalla solo aquellas
funciones para las cuales ha recibido autorizacién.

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

PRODSTAR 2- CONTROL DE PRODUCCION
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INTRODUCCION

SU CAPACIDAD MULTILENGUAJE

PRODSTAR esté& disponible en 10 idiomas

Espanol
Inglés
Francés
Aleméan
Italiano
Portugués
Holandés
Turco
Griego
Ruso

( SU GENERADOR DE REPOB?Eﬁ,“FORHASHY_PANTALLAS

am— "
e

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

GENERADOR DE REPORTES

~
v

Todos los reportes de PRODSTAR sonh generados en su propio reporteador.
Mediante la utilizacidén del diccionario de datos utilizado en PRODSTAR
Ud. define que informacién quiere imprimir en que orden, a que nivel de
detalle la desea y selecciona si desea toda la informacidén contenida en
el sistema o puede imprimir informacidén entre rangos. La impresién de los
' reportes puede ser efectuada inmediatamente o puede ser impresa
posteriormente.

PRODSTAR 2 - CONTROL DE PRODUCCION
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INTRODUCCION

~GENERADOR DE FORHAS\

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

]

—

."/ ’ A _\‘\
" GENERADOR DE PANTALLAS.

e ———

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

PRODSTAR 2- CONTRCL DE PRODUCCION
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INVENTARIOQS

Y ESTRUCTURAS

\. CONTROL DE INVENTARIOS Y ESTRUCTURAS

——

Este primer moédulo, ' nicleo principal de =~ PRODSTAR cubre la
administracién de inventarios para materias primas,  componentes Yy
articulos terminados, en 4 niveles de inventarios: fisico, disponible,
preévisional y bajo control de calidad.

N

Puede manejar varios almacenes o controlar ubicacién de materiales.

Asi mismo administra las listas de materiales o formulacion de
articulos terminados. .

Este médulo cubre las siguientes funciones:

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

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

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

Administraciéon de Inventarios. Esta importante funcién maneja el
control™ de existencias. Permite efectuar consultas a las mismas,
generar Estadisticas de movimiento de inventarios, controla existencias
bajo control de calidad y permite importar informacidén de otros
sistemas. .

PRODSTAR 2 - MFG
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

\.\ CONTROL DE ARTICULOS

El archivo maestro de azplcglggﬂga_gl archlvo base para todes los
moddlﬁs’ae PRODSTAR. Ninguna funcién de ningun médulo se puede procesar
a menos que exista la informacién basica en este archivo.

Gran parte de la informacién de un articulo la actualiza el sistema a

través de funciones internas, tales como 1la administracién de
estructuras y el control de inventarios.

Sin embargo la informacién basica del articulo como el cédigo, la
descripcidén, y la categoria debe definirse y actualizarse por el
usuario.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 22/11/92

02-00 CONTROL ARCHIVO ARTICULOS 1
ESCOGERYUNA -OFCIOM-Intro ;< r-* e vm fettae *:,:fﬁ.“:;g;l:;.'; e

a.;,"' AU R AR
2 ‘..;J‘

13.,Pmmxm uam MICUID&

.

ARTICULO <, | i @g 15.*x.xmn ARTICULOS (Imxvoa)

'-1 ¥ Sy .

ERRL JCOPIAH

#

mm-n:m.m;.,u,..,.W .
‘5. CONSULTAR ' ARTICULO -

-

"BUSCAR

- ARTICULOS

7. VALORES POR OMISION
- 8. DESACTIVAR "ARTICULO

cue

-L

FY

e

L

e v
-

‘1;3. <REACTIVAR -... ARTICULO . ..
- : - T e - e,

o N
.&L ,.,U e -

Wy e

L_pRODSTAR 2 Rel 01.00

[
iy " T
i W% Y

A 2o

Toe ...n--,q._-

. ‘:i "y

2 ~'11-

18+
19+

- 2.

ag2e MODIFICAR - mxm BN mnz 24. rmmxm PANTALLA - BUSQ'URDA

» o
Taa T

09: 34

ACTIVAR / DESACTIVLR CAHPOS
CREAR / BORRAR - CAMPOS
GENERAR CLAVE ACCESO USUARIO

.t LA

Y . IS

comnm.nsnxcom

oy DO L ¥

n---a -

71178

‘_' 04

v e = - weE omoTm T I et ‘L:"_C‘.}-‘\l}}-. ) f"\f I .I ! /\\" _—_____
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i H \
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

| .2 CREACION DEL ARCHIVO DE ARTICULOS

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

) ‘ 04 DESCRIPCION 2 ¢ RED TRUCK
N 05 DESCRIPCION 3 : CAMION DEMENAGEMENT BLUE

06 RORMA : 16 % PERDIDA + 0,0
07 FAMILIA ESTAD. : 1 17 DECIMALES ESTR. : ©

: 08 CODIGD REVISION : 18 DECIMALES STOCK : O

. 09 CATEGORIA ABC : A - 15 PLAZO REPOSIC. : 5

l 10 ART. SUSTITUTO : CD100 20 COEF.DEGR.PLAZC : 100

J 11 UNIDAD STOCK + UR 21 PLAZO C.Q. : 2
12 UNIDAD COMPRA : UN 22 N. PROVEEDOR 1 )
13 COEF.CONV.UC/US : 1,000000 23 N. PROVEEDOR 2 : 0
14 UNIDAD EMBALAJE : UN 24 N. PROVEEDOR 3 : 0
15 COEF.CONV.UE/UC : 1,000000

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

Importacién Articulos : Esta funcién (mend 23) permite crear el

catalogo de articulos utilizando un archivo secuencial de interfase-con
iclal ¢e in -ase-

lo cual se evita la captura tradicional. 5

Los campos de descripcion de articulos utilizan dos pantallas para su

entrada:

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

ENTRAR SEGUN CURSOR Intro / 5 CAMPO ATRAS / f£6 VALIDACION POR OMISION

H 0l CATEGORIA ART. : O PRODUCTO ACABADO STANDARD

02 COPIGO ARTICULO ; CD105
03 DESCRIPCION 1 : CAMION DE MUDANZAS ROJO 2

e
.

M. "PRODSTAR 2 Rael 01.00 /1176

PRODSTAR 2 - MFG
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INVENTARIOS
Y ESTRUCTURAS

'

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 02-01 CREAR ARTICULO 1 22/11/92
ENTRAR SEGUN CURSCR Intro / £5 CAMPO ANTERIOR / f6 VALIDACION POR OMISION
CATEGORIA ART. : O PRODUCTO ACABADO STANDARD
", %CODIGO ARTICULO : CDiOS = =~ ‘% i
DESCRIPCION 1 : CAMION DE MUDANZAS ROJO 2
A .

\};— . ‘1,25 PRSO | & 0,75500 - 6 STOCK MAXIMO : 0 UN
26 UNIDAD PESO - :'K§- -"- % - - 37 LOTE RCONOMICO : .. . 2% UR
~27 N® .GESTOR STOCK :°"1-L»~ -~ °.7 "~ 38 DIVISOR LOTE i 1 -

28 COD. CONT. CAL. : O, _ N 39 CODIGO COSTO : 0 UN

29 N® OPERADOR CC : 1 40 COSTO STD MAT. 35,00
! 30 PLAZO CADUCIDAD : O 41 COSTS- STD MAQ. @ 45,55
' 3) ALM. PRIRCIFPAL -: ALMACEN 42 COSTO STD M.0. 75,23
: fszznpo ALMACEN. : 0 - .., -41 COSTC STD S/T. 0,00
| 133 COD. INVERTARIO : O... .~ , 44 COSTO STD €.G. 5,15
] 134 STOCK SEGURIDAD : .0 UN 45 COSTO STANDARD : 160,93
i {35 STOCK REAPROV. "0 'UN 46 COD. TIPO COSTO : O
R R S A I W Rt SRR

—PRODSTAR 2 Rel 01.00 ~ /1176 09: 48 * —p 03 R123——8—

or Lt -

,_—\; Copia de Articulos : La opcidn (02-04) se utiliza cuando existen dos
articulos con caracteristicas similares. Esta funcidn permite duplicar

los campos a partir de otro articulo. La copia puede efectuarse con

todos o algunos campos seleccionados al momento de efectuar la copia.

PRODSTAR 2 - MFG
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

| .S MANTENIMIENTO DEL ARCHIVO DE ARTICULOS

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

Modificacién del articulo : Esta opcién (02-02) permite modificar
articulo por articulo tecleandc los numeros de campo a cambiar. Un
sistema de memorizacidén permite facilitar los cambios accesando a los
mismos campos sin llamarlos en los articulos siguientes.

Modificacién en serie : Esta opcidn (02-12) permite le modificacién de
hasta 5 campos a la vez sobre una seleccidén de articulos inicializando
campos a un valor inicial a uno por omisidén o multiplicandolos por un
coeficiente.

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

Desactivacion del articulo : Esta opcién (02-08) efectda un borrado
légico del articulo., Este no queda disponible pero existe en el
archivo, el .cual puede volver a reactivarse utilizando la opcidn (02-
09) Reactivar articulo. :

PRODSTAR 2 - MFG -
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

.4 CONSULTAS - BUSQUEDA

Existen dos opciones disponibles para la consulta :

Consulta de articulc : Esta opcion (02-05) permite efectuar una
consulta de articuloc por articulo a detalle visualizando dos pantallas
de datos relativas al producto gue se consulta. '

Bisqueda de articulo : Esta opcidn (02-06) proporciocna un listado en
pantalla de una serie de articulos usando tres criterios de acceso :
cédigo del articulo, descripcidén o una llave definida . por el usuario.
Los campos visualizados pueden ser seleccionados por el usuario
manteniéndose hasta tres pantallas de bisqueda diferentes, una por cada
criterio de acceso.

.~ 1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 02-06 BUSCAR ARTICULOS 1 22/11/92
Intro PANT.SIGUIENTE '/ f£1 PANT.ANTERIOR-/ f5 -CAMBIO CRITERIO DE INICIO'/f4 PIN
002 CODIGO ARTICULD : C - -
) HOJA @ 1
---------------------- BUSQUEDA POR COD. ARTICULO B LT R R L
CODIGO -ARTICULO DESCRIPCION 1 s CAT.FAM.ABC REV. US PLAZO
coon . - " CABINA AZUL . 20 2 A L UN 5
, coo1 CABINA ROJA - - - 30 1 A _ UN 5
co04 CBASIS 0 3 A U§ 30
CAD00 CABINA MONTADA AZUL 20 2 A - - UR 3
CAD01 CABINA MONTADA ROJA 30 1 A UN k|
cczot CAMION CISTERNA ROJO 10 1 A uN 5
tD100 ) CAMICN DE MUDANZAS AZUL o 2 A UN B
D105 . CAMIOK DE MUDANZAS ROJO 2 0 1 A UR 5
CHOOS CHASIS MONTADO 20 3 A UN- 6
EB000 EJB MONTADO 20 3 A R 14
HOOO CONTENEDOR AZUL ’ 20 2 A UN 5
MOOO MOTCR AZUL ‘20 2 A UN 6
MOO1 MOTOR ROJO a0 1 A ) | 5
'~PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 10:02 * —x 01 R1—45—8—

PRODSTAR 2 - MFG
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

2 . GENERADOR DE REPORTES

e T
>

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

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

o= Dar los criterios de seleccion del listado : segin las claves de
los archivos a extraer o sequn el criterio de su eleccidn
compuesto por 3 campos como maximo.

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

- Prever la impresion con 1, 2 6 3 lineas de descripcién y asignar
los espaciados entre estas 3 lineas.

‘ 1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 02-13 PARAMETRIZAR LISTAS ARTICULOS 1 22/11/92
A N A — 0 R . Sk gDt T s _ .
VALIDACION --> £3 8I / 8 NO ) ’ o .
NOMERE SIMBOL. LISTA : LISTAL
TITULO DE LA.LISTA  : LISTA.ARTICULOS' POR ALMACEN+CATEG.+00D:ARTICULO
LONGITUD EN:LINEAS. -:-67 ANCHURA BN CARACTB. ri 132 .+ oo | - .
. oo : a2 ':':%ri**f“;.k“t" :
------------------------- CLASIFIC. RUPTURAS i s ———————
CRITERIO CLASIFICAC. : 3 OTRA CLASIFICACION . :
N. CAMPO CEABIFICAC..::  \* &/l ;0 iy o ~p:§g§ ke b o
. . ARTICULOS - ' - 31_AIM, ?EIHCIPAL; Loncrrun 2,10 .CRECIENTE - ..
ARTICULOS 1 CATEGORIA ART. LONGITUD : 2 CRECIENTE
. ARTICULOS 2 CODIGO ARTICULG  LONGITUD : zo cnxczxsrx
RUPTURA LLAVEL (LNG) : © CARACTERES-- .
RUPTURA LLAVE2 {LNG}.: ‘0@ CARACTERES -/ . .. 2
ST s - : ket
ENTRELINEAS AKTES LINEA 1 1
LINEA 2 : 0
LIFEA 3 t 0

L-PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 11:07 $—x 01 em3—5——p—
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

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

La tercera y ultima pantalla de personalizacidén sirve para determinar
los campos que formardn parte de cada una de las lineas de impresion.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 02-13 PARAMETRIZAR LISTAS ARTICULOS 1 22/11/92
Intro.PANT: SIGUIEKTE / f1 PANT. ANTERICR / t3 FIN_CON ACT. / f& FIN SIN ACT.
SO ummmmommnu 1 ' Bota : 1
R » ) SRR 1D
ARCHIVO ‘ ‘CAMPO EXT. " VALORIZAC. POS L& TOT. COL
‘ARTICULGS .- - ~.31 -ALM. PRINCIPAL- - 0.~ - - . 0 11 KO A
C e+ . .. -1 CATEGORIA ART. . O0_ . 0 4 NO 22
*t = Y2 "CODIGO ARTICULO T O to s 0 21 KO 16
LT e 3 DBSCRIPCIGE 1~ 0 . ¢ 31 Xo 37
FAEm ey, 7 PAMILIACESTAD.Y 700, 5 A w0 o4 RO | 68
D “_f:h}"ﬁ#g"iéﬁ o -0 37 FO. . 72
59 STOCK FISICO [ i 0 19 No a9
59 STOCK r:szco 45- COSTO STARDARD ¢ 17 SI 108
- oo -ﬁ ¥ e 125
B : mﬁ«&mvaTWWW‘w$gna S s -
-?ﬁdﬁéiiﬁrz“ Rl “BIL00 ~ Ty 11 FEIiIT ) e = gy 99 TRy Ry

Los campos del diccionario de datos se proponen'en pantalla a través de
la ayuda de las teclas de funcién. 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
eleccidén (estandar, estandar actualizado, costo promedio, dltimo costo,
etc..).

El célculo de la posicién de los campos se efectia de forma interactiva
en la pantalla permitiendo verificar que el formato previsto es el.
correcto. i

PRODSTAR 2 - MFG
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Y ESTRUCTURAS

5 Annmxsmcxon DE ESTRUCTURAS

s

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

Con PRODSTAR puede usted manejar hasta 10 tipos diferentes de

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

1 PRODSTAR MEXICO,5.A. 03-00 ADMINISTRACION ESTRUCTURAS 1 22/11/92

s B i : 13; mmszon uux.'xmmx.
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PRODSTAR ofrece el manejo de fechas de efectividad o lotes de
efectividad para manejar cambios de ingenieria y calcular costos
proyectados de articulos.

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

PRODSTAR 2 - MFG
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/ z 0\ CREACION DE ESTRUCTURAS

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

Creacion de un enlace : Esta opcidén (03-0l1) permite el establecimiento
de un enlace de cantidad entre dos referencias.

1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 031-0 CREAR UN ENLACE 1 22711792

'rmo/nmmum/rzmsxmnumlm?m/:anoaml.tmm

- = = TS
QTIPO}IBTRU_CTUR'A at

ART. CC!(PON'E!TE "
"DESCRIPCION 1‘ o ': o

1335 ‘8BC/INC d;otoxow, .

" H. SECURNCIA 3% . LT
»mu.ammmn'ﬁ;mm
DESCRIPCION 1 ' .: CISTEREA RGJA
F. VALIDEZ.INI..:...00/00/00. ...

F. VALIDEZ FIE.):

‘99/99/99
o oa

cony Tmocm‘wf

Un enlace comprende :

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

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

- Una cantidad expresada en 11 cifras mads 6 decimales

- Un c¢bédigo 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 descripciéon del enlace sobre 10 caracteres alfanuméricos.

- Un numero de operacién (en asociacién con la ruta de fabricacién
para reservar el material justo a tiempo de la fecha de inicio de
la operacién).

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

- 10 lineas de texto de 30 caracteres cada una.

Es posible consultar la estructura durante la creacidn.

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

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

Duplicacién de estructuras : Esta funcidén especial (03-11) permite
crear estructuras personalizadas (para un cliente dado por ejemplo) a
partir de una estructura base. La nueva estructura c¢reada puede
contener articulos estdndar y articulos personalizados gque seran
igualmente creados de forma automatica en el archivo de articulos.

/ = .. MANTENIMIENTO DEL ARCHIVO DE ESTRUCTURAS

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

PRODSTAR 2 - MFG
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CONSULTAS / REPORTES

4 =

Los menus {03-13), (03-21) permiten consultar o imprimir los reportes
gue 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 nimero de serie dado o bien para un
rango de articulos. La salida del reporte puede ser por pantalla o por
impresora. Los menis (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 articulo hasta el Gltimo nivel.

2.- EXPLOSION AL PRIMER NIVEL.

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

3.- IMPLOSION MULTINIVEL.
Este reporte permite wvisualizar en 'donde se utiliza un articulo a
traves. de todas las_.estructuras. Esto proporc1ona una imagen, por

ejemplo de como se va transformando una materia prima.

4.- IMPLOSION AL PRIMER NIVEL.
Lista que reporta donde se utiliza un artigngﬂagprigggmgixgl.

5.- ESTRUCTURA ACUMULADA.

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

6.- CALCULO DE REDQUERIMIENTOS A PRIMER NIVEL

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

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

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

Todos 165 tipos de reportes anteriores podrdn ser personalizados
utilizando el generador de reportes de PRODSTAR.

A continuacién se muestra un ejemplo de una explosidén multinivel:

. 03-13 113 LISTADO ESTRUCTURAS MULTINIVEL POR IMPRESORA

PRODSTAR *DEMO* CODIGO ARTICULO : CD100 CAMION DE MUDANZAS AZUL P20313 HGJIA : 0001
01 PRODSTAR MEXICO,S.A. CANTIDAD | H 200 UN (PABRICACION 22/11/92) 001 22/11/92 11:19
ART. COMPONENTE TIPO EST DESCRIPCION 1 CAT.FAM.REV. US
CD1oo 0 CAMION DE MUDANZAS AZUL 0 2 UN
aEEo wa =
POS. SEC. ART. CONJUNTO DESCRIPCION 1 US CANTIDAD ENLACE CT.CSPER.CTD NETA NIV.1 CTD BRUTA NIV.1
1 10 CHOOS CHASIZ MONTADO UN 1,000000 /U 0,0 200 200
2 10 POD4 PARACHOQUES uN 2,000000 /U 0,0 400 . 400
2 20 ES000 EJE MONTADO UN 2,000000 /U 0,0 400 400
3 10 BAR1Q3-1 BARRA DE ACERO D.0.5 MT 0,050000 FF 0,0 0,050 0,050
3 20 BAR103-1 BARFA DE ACERQ D.0.5 MT. 0,300000 /U 5,0 120,000 126,000
3 30 ROUESD RUEDA DE CAMION UN 2,000000 /U 0,0 ao0 800
2 30 C004 CHASIS ). 1,000000 /U 0,0 200 200
i 20 BOOD ' CONTENEDOR AZUL UN 1,000000 /U 0,0 200 200
2 10 ABS5Q2-2 PLASTICO AZUL CRLIDAD SUPER. XG 0,135000 /U 5,0 27,000 28,350
1 30 CROOD CABINA MONTADA AZUL UN 1,000000 /U 0,0 200 200
2 10 €000 CABINA AZUL UN 1,000000 /U 0,0 200 200
3 10 ABS502-2 PLASTICO AZUL CALIDAD SUPER. |3 Q,063000 /U 5,0 12,600 13,230
2 20 V005 VENTANILLA UN 2,000000 /U 0,0 400 400
2 30 Voo - PARABRISAS UN 1,000000 /U 0,0 200 200
1 40 MO00 MOTOR AZUL UN i,ooo000 /U 0,0 200 200
2 10 ABS502-2 o PLASTICO AZUL CALIDAD SUPER. KG 0,040500 /U 5,0 8,100 8,505

o

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

A continuacién se muestra un reporte de calculo de necesidades
multinivel, la primera hoja del reporte muestra los articulos que
componen el programa de fabricacién, despues se muestra los
requerimientos de materiales nivel a nivel.

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

PR Lot o L e T . e .
Inm}llnlm ‘SIm *{*!S;M'm HECESIDADES / f4:FIN & -

| CARTIDADI 251 1. UN
, F-—»::{L 200~ UN
;100-° " UK

2 0c30d
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. 03-20 120 CALCULO NECESIDADES MULTINIVEL POR IMPRESORA
PRODSTAR *DEMO* . P20320 HOJA : 0001
01 PRODSTAR MEXICO,S.A. {FABRICATION 22/11/92) 001 22/11/92 11:36
NIV ART. COMPONENTE DESCRIPCION 1 v NECES. REQUER. US STOCK FISICO
0 cD1oe CAMION DE MUDANZAS AZUL 200 UN 180
¢ ccz01 CAMION CISTERNA ROJO 100 UN 20
0 CHOO5 CHASIS MONTADO 250 UN 463
0 CA0DO CABINA MONTADA AZUL ‘ a7 UN 103
1 CADOD CABINA MONTADA AZUL 97 UN 103
03-20 120 CALCULO NECESIDADES MULTINIVEL POR IMPRESORA
PRODSTAR *DEMO* : P20320 HOJA : 0002
01 PRODSTAR MEXICO,S.A. {FABRICATION 22/11/92) 001 22/11/92 11:36
RT. CONJUNTO DESCRIPCION 1 CAT.US NECES. BRUTA STOCK FISICO CTD FALT./STOCK CTD PEDIDA
€000 CABINA AZUL 20 UN 194 1445 ‘ )
CAQ00 CABINA MONTADA AZUL 20 UN 200 103 97- 0
CHOOS . CHASIS MONTADC 20 UW 300 462 .0
ES000 EJE MONTADO 20 UN 500 600 ' 0
HOOO CONTENEDOR AZUL 20 UN 200 450 0
MO0O MOTOR AZUL - 20 UN 200 ' 675 0
CAOO1 CABINA MONTADA ROJA 0 UN 100 235 ]
MOO1 . MCTOR ROJO : 30 UN 100 555 o
TOOL CISTERNA ROJA . 30 UR 100 500 ]

' PRODSTAR 2 - MFG
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A‘ ADMINISTRACION DE INVENTARIOS
M

En la version estandar de la aplicacidén, se puede optar entre dos mcdos
de administrar el inventario: el primero trata los articulos en
existencia de forma simple, sin atribuirles nimero de 1lote, de
ubicacidén ni status de calidad.

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

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

—-—Fracc.l - Ctdad.-Status-Ubicacién

—— LOTE 1 —— )
— F.‘racc.98—c:tdad.—Status—Ubicacién
——Fracc.l - Ctdad.-Status-Ubicacién
ARTICULO— LOTE 2 — . §
— 1.='racc .98-Ctdad.-Status-Ubicacidn
——Fracc.l - Ctdad.-Status-Ubicacién
LOTE n —
L Fracc.98-ctdad.-Status-Ubicacidn

PRODSTAR 2 - MFG
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Los inventarios. correspondientes (fisico/bajo control/rechazado) se
actualizan de forma interactiva. Cada transaccién esté& consignada en un
diaric de movimientos y puede identificarse gracias a un tipo (entrada,
‘Salida, inventario, seguimiemto de fabricacidn,..entrada proveedor,
entrega cliente), un subtip6” y un nimero (pueden existir hasta 24
Transacciones para cada tipo).

En ‘el marco de control de existencias por lotes, el modo de
administracidén de los lotes puede escogerse por parametrizacion en FIFQ
(First In / First Out), en LIFOQ (Last In / Las Out) o bien en FEFO
(First—bExpired./ First Qut).-Este ultimo principio es accesible en Ta
opcidén de "Control de flujo de materiales" que permite poner en marcha
un control de fechas de caducidad de lotes.

///AA- \DXCQ— /\2
™ P e
) —_— PR

menxoﬂo, Ubﬁcﬂé%n

* - T - 1 -
- A‘C.LJC- T 1 H . IR AN Al I
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L.\ CONTROL DE EXISTENCIAS

)

Los movimientos de inventario generados en los médulos de compras,
ventas y produccidén, actualizan en linea el inventario, validando 1la
existencia de las ordenes asociadas para fines de control.

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

Existen tres mends que controlan los inventarios:
- Actualizacién / Consultas

- Impresioén

- Transacciones diversas

El primer menu permite entrar los movimientos de inventario y proceder
a las diferentes consultas del mismo

1 PRCDSTAR MEXICO,S.A. 07-00 CONTROL STOCKS (ACT./CORSULT.) 1 22/11/92

ESCOGER URA OPCION Intto‘ / f4 FIN

1. ACTUALIZAR MOVIMIENTOS ENTRADA 13. CONSULTAR COSTOS HISTORICOS

2. ACTUALIZAR MOVIMIENTOS SALIDA 14, CONSULTAR UBICACIONES

3. ACTUALIZAR MOVIMIENTOS DIVERS. 15. CONSULTAR FECHAS DE CADUCIDAD
16. CONSULTAR BSTADISTICAS

5. CONSULTAR MOVIMIENTOS A REGUL.

6. REGULARIZAR COSTOS 18. PARAMETRIZAR PANTAL. CONSULTA
19. CONTROL TABLAS DE CONTROL

8. CORBULTAR STOCKB 20. DEFINIR PERIQDOS ENTRADA BTOCK

9. CORSULTAR STOCKS VALOR Ta1. DEFINIR TRANAACCIONES ENTRADA

10. CONSULTAR MOVIMIERTOS BTOCKS . 22. DEFINIR TRANSACCICKES SALIDA

11.- TRAZABILIDAD (ARRIBA) 23, DEFINIR TRANSACCIORES DIVERSAS

12. TRAZABILIGAD (ABAJO) 24. LISTAR PARAM. TRANSACCIONES

—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 13— * —} 04 R—4
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'/ . _ PARAMETRIZACION PREVIA

Tres funciones permiten poner en marcha el control de existencias :

Control de datos de entrada de existencias (07-20) : Se trata de una
tabla de 15 periodos contables que permiten autorizar o prohibir la

actualizacion de los inventarios en ciertos meses en funcién de la
categoria ABC de los articulos. :

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 07-20 DEFINIR PERIODOS ENTRADA STOCK 1

22711792
PERIODO DEL ULTIMO MES DEL EJERCICIO (AAMM) Intro f 15 / L6
MVTO. GEST.ARTICULOS GEST.ARTICULOS GEST.ARTICULOS
ARMM PERIODO CONTAB. HASTA EL CLABE A CLASE B CLASES CDE
9011 NOVIEMBRE 1990 30/11/90 PROHIBIDO PROHIBIDO PROHIBIDO
9012 DICIEMBRE 1990 31/12/90 ACT.DIRECTA  ACT.DIRECTA  ACT.DIRECTA
9101 ENERO 1991 31/01/91 ACT.DIRECTA  ACT.DIRECTA  ACT.DIRECTA
9102 FEBRERO 1991 28/02/91 ACT.DIRECTA ACT.DIRECTA  ACT.DIRECTA
9103 MARZO 1991 31/03/91 ACT.DIRECTA  ACT.DIRECTA  ACT.DIRECTA
8104 ABRIL 1991 30/04/91 PROHIBIDO PROHIBIDO PROEIBIDO
9105 MAYO 1991 31/05/91 PROHIBIDO PROHIBIDO PROHIBIDO
9106 JUNIO 1991 30/06/91 PROHIRIDO PROBIBIDO PROBIBIDO
9107 JULIO 1991 31/07/91 PROHIBIDO PROHIBIDO PROHIBIDO
9108 AGOSTO 1891 31/08/91 PROHIBIDO PROEIBIDO PROHIBIDO
9109 SEPTIEMBRE 1991 20/09/91 FPROHIBIDO PROHIBIDO PROHIBIDO
9110 OCTUBRE 1891 31/10/91 . PROHIBIDO PROHIBIDO PROHIBIDO
9111 ROVIEMBRE 1991 21/10/91 PROEIBIDO FROHIBIDO PROEIBIDO
9112 DICIEMBRE 1991 311/12/91 PROBIBIDO PROHIBIDO PROHIBIDO
9112 FIR EJERC.
—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 11:40 * —§ 04 55—

Definicién de transacciones de entrada vy salida (07-21 {(07-22)

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

PRODSTAR 2 - MFG
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» 4.% ACTURLIZACION DE INVENTARIOS

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

Estos menis dan acceso a un submend que permite escoger la entrada o la

salida parametrizada a ejecutar. La parametrizacidén entregada con la
versidén estandar de PRODSTAR comprende cuatro entradas y dos salidas:

;”h 1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 07-01 ACTUALIZAR MOVIMIENTOS ENTRADA 1 22/711/92

ESCOGER UNA CPCION Intrio / f4 FIN .

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

[ PR S

2. R

, —PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 11:44 = —# 02 ) enmel Ea—

S

Actualizar movimientos de entrada {(07-01).

Los dos primeros submends permiten efectuar entradas de inventario
simplificadas (los datos ntrar se limitan a_la fecha, al namero de
articulo y a la antidad a_entrat - T

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

PRODSTAR 2 - MFG
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Las transacciones 2 y 4 de "Entrada y Salida de Componentes
Automdticos", se adaptan a la administracién de inventarios en forma
inmediata sin lanzamiento de ordenes de fabricacién. Estas permiten
efectuar la entrada en inventario de un producto acabadc y combinar’ la
salida inmediata de todos sus componentes del primer nivel de 1la
estructura con cédigo administracién de inventario "Automatico" segin
su categoria.

I[ 1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 07-01/01 SIN TRATAM.LOT/FRAC. (ENT) 1 22/11/92
CORRECTO 7 --> £3 SI / fl SI Y ATRAS A COD.ARTICULO / f8B WO / f£5 /f f& FIN
F. IMPUTACION : 22/11/91 (91-1i1} ACT.DIRECTA
. CODIGO ARTICULO : CD100O CATEGORIA ART, : O
' | DESCRIPCION 1  : CAMION DE MUDANZAS AZUL UNIDAD STOCK  : UR
I . r - . - i
’ COSTO STANDARD : - 151,76 UNIDAD COMPRA .: UN .
COSTO ULT. ERT. : 144,58 COEF .CORV.UC/UB : 1,000000
DES. MOVIMIENTO : - . N. LOTE 1
K. DOCUMENTO  : CDE 45780 STOCK LOTE “A* : 0
' N.O.F./TERCERD : 413567 STOCK LOTE ™Q" : 0
: N. ASIENTO : 0 STOCK LOTE “R" 3 0
] IMP. CONTABLE : CANTIDAD EN US 1 100
i STOCK FISICO @ ‘180  PRECIO MVTO. = 0,00 UR
i STOCK BAJO CONT : 9  PRECIO POR DEF. :
. | CTD RECHAZADA  : 9 TOTAL CANTIDADES POR STATUS
) | FECHA CADUCIDAD : 00/00/00 100 A
\ TITULO : 100,00 0o Q
\ ---------------- 0 R
TPRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 12: 26— = —X 01 —1~)45—@—

Actualiza movimientos de Salida (07-02).

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

PRODSTAR 2 - MFG
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4

Ly L CONSULTAS

Pueden efectuarse varios tipos de consulta gque permiten conocer la
situacién de inventario:

Consulta de costos a reqularizar (07-05) : Visualizacién de movimientos
de recepcidén en espera de regqularizacidén por parte de una factura de
proveedor. El1 costo afectado al movimientc ha sido atribuido por
omision en funcidén de la parametrizacién de 1la transaccién. La
regularizacién podra efectuarse por el médulo 5 de control de compras
o bien por la funcidén 07-06 de regularizacién de costos.

--Consulta de inventarios (07-08) : Se trata de una visualizacidén 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 asi comoc sus diferentes
ubicaciones. Esta consulta se compone de dos pantallas :

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

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 07-08 CONSULTAR INVENTARICS 1 22/11/92
Intro POR K.LOTE / £1 ORDEN FIFO / 2 CONSULTA ULTIMOG INVENTARIOS / £8 FIN
CODIGO ARTICULO : CD100 L CATEGORIA ART, 1" "0Q-
DESCRIPCION 1 : CAMIOR DE MUDARZAS AZUL UNIDAD STOCK @ UN -
------------------ CORSULTA CANTIDADES .STOCKE = -——=-===——-c-e- EPE
UNIDAD COMPRA : UN : . CATEGORIA ABC :°A
COEF .CONV,UC/US : 1,000000 : ) FAMILIA ESTAD. 3 2
CTD ENT. MBS : 210 *
STOCK FISICO t 80 - CTD BAL. MBS : 17"
STOCK BAJO CONT : ‘g ’ ' a
CTD RESERVADA @ 0 PROVEED ,ULT.ENT : AR
STOCK DISP. : 180 CTD ULT.ENTRADA : 18
CTD PEDIDA : ] FECHA ULT. ENT. : 27/02/91% -
BTOCE PREV, : 180 FECEA ULT.SALID : 27/02/91
CTD RECHAZADA @ 9 FECHA ULT. INV. : 27/02/91
STOCK ULT. IRV. 3 160
- AIM. PRINCIPAL : MAGF -LOTE ECONOMICO = 200
STOCK SBGURIDAD @ 10 PLAZO REPCSIC, : B
STOCK REAPROV. @ 50 .- -B. PROVEBDOR 1 .3, ., . 0 .
STOCK MAXIMO H 0 - = N.“PROVEEDOR "2 *< §5omd Sl T4 02
—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 121 2T 4 g 017 R
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Y ESTRUCTURAS

La seqgunda ofrece la visualizacidén por lotes por orden de numero de
lote o de fecha (FIFO / LIFO / FEFO segun la parametrizacion
seleccionada). :

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 07-08 CONSULTAR INVENTARIOS 1 22/11/92

xncxb'pnntaimh'sxcbzxnbii*ti~rnu=annn.iumxn:oﬁ/ £3°FIN 'COMSULTA./ £8 RECHAEAR

conzeo ARTICULO :vcn1oo ont ST

Dnscnxpcxcm 1 1t CAMION DE MUDANZAS ‘AEZUL
------------------ .LOTES POR NUMERO, . . (STK PIS.)
LOTE FR. UBIC:F. CAD/ IRV CPA << A;EPT. > ¢ STX BAJO, CTRL >‘<< cwb'nncnaz »>

; 02.F15 .
1703 Fis.
LOT2035
01 P18
02 F15 -,

e ,\;”M}f.f "f o B | £ R B R e i L
‘LpropsTar 2 Rmel“or.00" %1178 12729t ‘i —y g

La segunda pantalla es accesible en todos 1los menis permitiendo
efectuar transacciones sobre los inventarios (entradas / salidas /
inventarios / seguimiento de la obra en curso / control de calidad /
etc...) con el fin de seleccionar el lote a mover o a controlar.

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

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

PRODSTAR 2 - MEG
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

4 <. CONTROL DE INVENTARIOS

Histdérico. de costos (07-13) : Por este meni puede visualizarse el
histérico de costos de entradas y salidas.

Consulta de ubicaciones (07-14) : Consulta de lotes de articulos en
stock a partir de un numero de ubicacidén determinado.

1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 07-14 CONSULTAR UBICACIONES 1 22/11/92 J
Intro PARTALLA SICUIENTE/ f1 PANTALLA ANTRRICR/ £3 FIN CONSULTA / £ RECHAZAR
UBICACION - :. ° . HOJA : 1
UBICACION .cOb.ARTICULO/DESCRIPCIOR  N.LOTE FR STA CTD FIS./COEF.PROD.ACT
w1 . PDOB L . LOTOSS i A 1505 uN
'y--  ° FARO DE YODG S S :
w1~ V006 . . LoT203 2 A 410 un
- PARABRISAS TINTADO ’
w5 R T J © 1om203 3R 80 uN
..... . . PARABRISAS TINTADO | L .
z1 ABSS501-1 LOT002 1 a - 601,000 XG
PLASTICO ROJO
21 . ABSS501-1 LOTO02 - 2 A 200,000 XG
. PLASTICO ROJO - . . . )
z1 .. .AB8501-2 . 1OT003 1 a 298,000 KG
) PLASTICO ROJO CALIDAD SUPER.
zl ARS502-2 LOTO001 1 A 595,000 XG
PLASTICO AZUL CALIDAD -SUPER.
" PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 12:32 s %01 R1-3—p—
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/. © REPORTES DE INVENTARIOS

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

Las consultas de inventarios dlsponlbles se presentan en la pantalla
siguiente : N

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 08-0C CONTROL STOCKS (LISTADOS) 1 22/117%92

ESCOGER UNA OPCION Intro / f4 FIN

1. LISTA BTOCKS {SITUA, COMPLETA) 13, LISTAS MOVIMIENTOS DE STOCK

2. LISTA STOCKS CRITICOS 14. LISTAS MOVIMIEN. A REGULARIZAR

3. LISTA STOCKS A REMPROVISIONAR  15. LISTAS MOVIMIENTOS EN ESPERA

4. LISTA STOCKS ACTIVOS

5. LISTA STOCKS INACTIVOS ,

6. LISTA STOCKS A UNA FECHA DADA  18. LISTAS ESTADISTICAS DE STOCKS

7. LISTA SOBRESTOCKS

8. LISTA STOCKS CADUCADOS .

9. EDICION ETIQUETAS KANBAN 21. PARAMETRIZAR LISTAS ESTADIST.
10. EDICION ETIQUETAS DB RECEPCION 22. PARAMETRIZAR LISTAS DE STOCKS
11. EDICION ETIQUETAS DE CONTROL 23, PARAMETRIZAR ETIQUETAS
12. EDICION ETIQUETAS DE RECHAZO  24.- PARAMETRIZAR LISTAS MOVIMIENT.

~-PRCDSTAR 2 Rel 01.00 /1176 12:33 * —# 04 R4

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

Ejemplo de etiqueta :

ETIQUETA DE CONTROL

! COD. ARTICULO: CD100 CATEGORIA : O !
{ DESCRIPCION : CAMION DE MUDANZAS AZUL UNIDAD STOCK: UN 1
1 ______________________________________________________________________________ 1
! NUM. LOTE : LOT20315 STATUS 1 Q I
! FECHA ERTRADA: 27/02/91 1
! FECHA CADUCID: 99/99/99 PROVEEDOR = : 21543 1
! CTD. ENTRADA : 16 UN N. DOCUMENTO: 321756 1
! !

PRODSTAR 2 - MFG
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i . TRATAMIENTOS VARIOS

Esta subfuncidn permite ejecutar transacciones particulares sobre los

lotes en inventario tales como el cambic de valor,

de status de

calidad, de wubicacién y de fraccionamiento, asi como entrar el
resultado del control de calidad. Existen también funciones de purga y
archivo.
1 PRODSTAR MEXICO,S5.A, 09-00 CONTROL INVENTARIO{TRANSAC.DIVERS) 1 22/11/92
ESCOGER UNA OPCION Intro / f4 FIR T
- h-:f:-::‘-:."! Aty {03y TR Rl S !“mar-un,.:,-,.‘ T A
E e Y ‘.u‘ PR . A !
1. 'ACTUAL.FECHA'DE CADUCIDAD LOTE- e e
-2. ACTUAL. .COEF. mmm;-' s
3.-acnm.,.oas'm LOTE
. 4. ACTUAL. 'STATUS zomE *
. 5..ACTUAL. -UBICACION LOTE .
6. REFRACCIONAR UN r.qrg s .ACTUAL. MOVIMIENTOS ER ESPERA
7. CONTROL CALIDAD -~ ~ %% T : o .
8. MODIFICAR NUMERO LOTE - 20. ACTUAL. CUMULOS MERSUALES 7
S. mrmu.xm INVENTARIOS -~ 21- ACTUAL. CUMULOS ARUALES -
310. rmmmm ENT. A mvmnzo 22 BDRRAR LOTES COR CANTIDAD = 0
‘11- Pmmm BSTADISTICAS 23* ARCHIVAR MOVIMIERTOB DE STOCK
12. DEFIHIR_. romm HUHR‘RO ox LO'!B 24* Dm ARCH. HISTORICO COSTOS
—PRODSTAR 2 Rel 01.00 f1176 12:51 * —3 04 R4
\ - -
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J

4. - CONTROL DE CALIDAD.

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

En la misma transaccidén podréd atribuirse una nueva ubicacién.

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

PRODSTAR 2 - MFG
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Vo ,
- - INVENTARIOS

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

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

38

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

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

Inventario por entrada de inventario : Entrada'del nuevo
inventario contabilizado. La desviacidon del inventario

es calculada por PRODSTAR.

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

PRODSTAR 2 - MFG
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4.9 ESTADISTICAS DE INVENTARIOS

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

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

1 FPRODSTAR MEXICO,S5.A. 09-11 PARAMETRIZAR ESTADISTICAS ’ 1 22/11/92

Intro MODIFICAR / fl BORRAR

N.ESTADISTICA 1

CLAVE CLASIF.l : ARTICULOS 1 CATEGORIA ART.
CLAVE CLASIF.2

TIPO REGISTO : 58 VAL. ENT. MES
TIPO REGISTO t 59 VAL. SAL. MES
TIPO REGISTO : 74 N. ENTRADAS MES
TIPO REGISTO : 15 R, SALIDAS MES

TIPO REGISTC :
_TIPO REGISTC :
TIPO REGISTO :
TIPO REGISTO
TIPO REGISTO

L'PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 12:51 * —X 01 R1—™5

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

PRODSTAR 2 - MFG o
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. .\7 ESTADISTICAS DE INVENTARIOS

CONSULTAS / EDICIONES -

Dos menus permiten acceder a la visualizacidn de formatos estadisticos
parametrizados o bien a la impresidén de éstos :

Consulta de estadisticas {(07-16) :

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 07-16 CONSULTAR ESTADISTICAS 1 22711792

Intro PARA CONTINUAR / £2 --> DERECHA / £3 <-- IZQUIERDA / {8 ARARDORAR

NOMBRE SIMBOL. : STD1 .. ESTADISTICA STANDARD 1. 01
CATEGORIA ART. : 00 e e e e
DESCRIPCION =~ (1)DIVISOR  91-01 91-02 91-03 . 91-04
’ PR A ’ . L. S
VAL. ENT. MES {1} /1000 . 0,000 30,360 0,000 c,00
VAL. SAL. MBS {1} /1000 - ‘0,000 .- 2,457 0,000 . 0,00
NB ENTRADAS MES (1) . . . . @ L 0 .S T e 00
NB SALIDAS MES (1] - R P AN R

. ' 3 ‘
“PRODSTAR 2 Rel 01.00 71176 13:00— " — 01 B2 Y

Impresion de estadisticas :

PRODSTAR *DEMO* 08-18 LISTAS ESTADISTICAS DE STOCKS

J1 PRODSTAR MEXICO,S.A. ESTADISTICA STANDARD 1

28CRIPCION (1)DIVISOR 91-09 91-10 91-11 81-12 MEDIA VARIANZA DESV.TIP TOTAL
L. ENT. MES (1) /1000 0,000 30, 360 ¢, 000 6,000 0,000 0,000 0,000 0,000
L. SAL. MES (1} /1000 0,000 2,457 o, 000 0,000 0,000 0,000 9,000 0,000
ENTRADAS MES (1) o 5 ) 0 o ° 0

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

PRODSTAR 2 - MFG
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"~![IMPORTACION DE DATOS

Gracias a los programas de importacion de datos, PRODSTAR es facil de
interfasar con otras aplicaciones tales como los principales sistemas
de CAD del mercado, por ejemplo. Estd a su disposicidén un archivo de
interfase secuencial en el gque se pueden describir los datos que desee
1ntegrar a PRODSTAR,

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

. Creacién, modificacién y borrado de articulos,

. Creacidn, modifiéacién y borrado de enlaces de estructuras;
" Creaciodn, medificacidén y borrado de centros de trabajo,

. Creacién, modificacién y borrado de rutas,

- Actualizacion de stocks.

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

PRODSTAR 2 - MFG
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CAPACIDAD

DE PLANTA

CONTROL DE CAPACIDAD DE LA PLANTA

Este médulo permite definir 1l1los recursos de capacidad de planta
instalada y determinar 1los costos estandar de 1los articulos
producidos.

Este médulo cubre las siguientes funciones:

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

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

Calculo ost tandar. Esta funcidén permite determinar el costo
estandar de los productos elaborados en la empresa. E1 calculo del
‘costo estandar se efectida con los siguientes 5 elementos de costos:

. Costo de Materiales.

. Costo de Maguina

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

= Gastos Generales.

PRODSTAR 2 - MFG
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DE PLANTA

CALENDARIOS Y CENTROS DE TRABAJO

1

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

ESCOGER USA OPCION.Intro./ f4'PIR - ° ETA

v

:%1. CREAR CENTRO DE TRABAJO “%
32 ;MODIFICAR .CENTRD DE, TRABAJD.:. '
*$.3.“BORRAR ;.- ’»'CENTRO DE TRABAJO

CONTROLAR CALENDARIOS

1 . - - R
. {87 CONSULTAR CENTRO DE TRABAJO  ~17. LISTAR CAPACIDADES C. DE:TRAB.
&, BUSCAR CENTROS DE TRABAJO :
;.7* ACTIVAR / DESACTIVAR CAMPOS . .
*-V@% CREAR / BORRAR . ~CAMPOS - o

LR

1l. PARAMETRIZAR LISTAS C.DE TRAB. 23. GESTION TABLAS DE CONTROL
12..LISTAR CENTROS DE TRABAJO . . 24. PARAMETRIZAR PANTALLA BUSQUEDA

R T A . A A v g aena s3 Sm ool s

Prodstar ofrece 3 tipos de calendarios:

Por
que
una

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

Un calendario para el cdlculo del Plan Maestro de Produccién.

Calendarios de distribucién asociados a los Centros de Trabajo
para el lanzamiento de O6rdenes de fabricacién, gque ademas
permite planear mantenimiento preventivo.

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

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

PRODSTAR 2 - MFG
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CAPACIDAD

DE PLANTA
1 APRODSTAR MEXICO,5.A. 04-13 CONTROLAR CALENDARIOS 1 22/11/92
B e N R 5 ORIyt e . . K .
FUMERO ‘CAMPO- Intro /ULl FII?@I?ICACIEH ;f‘.tﬂ-m MCDIFICACIONES -

1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 04-13 CORTROLAR CALENDARIOS 1 22/11/92

5T e 201 .8,00 02" .7i00.03 -0, 00.504'* 0,00 -
8,00 :06-,:6,00 07 18, 0", 08 -.B;00 08 7, 00 100,00 ’11'70,00°
"-8,00," 138,00 ".14 18,00 - 15% 0;00 16-,0 00 17 0,00 .18 . 8,00
8,00
8,00

207 T8;00 .21. 8,00 ;522 -8,00 23 17,0024 19,00 $.25 .- 0,00’
27 800 28“! 00 29 -'B 00 30 700 1 000 "1

| ovopeman 20 Rel 61.08° - /1876— 14351

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

PRODSTAR 2 - MFG
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ANY o {f

Los ‘Centros de Iraba]o’se definen en el archivo de Centros de Trabajo

mostrados en la siguiente pantalla:

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 04-01 CREAR CENTRO DE TRABAJO 1 22/711/%92

uqd-f-‘u.}um sEE e Rabol i --*,»JA\-! L LI
3

FIN CREACION'/ 18 3

w -..’H,-

mm1 “Ral 017007 = 1176

« =4 03" R1=3—imm-g—

Los Centros de Trabajo se definen con un nimero de seccién, un nimero
de subseccidn, una descripcién y su tipo maquina o mano de obra.

Algunos de los campos de este archivo muestran: El1 nimero de personas
0 maquinas asignadas al centro de trabajo, los costos estandar
asociados a este centro para tiempos de preparacidn y ejecucidn, el %

aplicable de gastos generales, la asignacién de centro de trabajo
"sustituto, etc.

PRODSTAR 2 - MFG
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DE PLANTA

RUTAS DE FABRICACION

Esta funcidén define las operaciones necesarias para la produccidén de
los productos elaborados por la empresa, asi como las condiciones en
gue estas deben efectuarse y la determinacidén de los tiempos estandar

para su elaboraciodn.

1 PRODSTAR MEXICO,5.A. 05-00 CONTROL RUTAS 1 22711/92

ESCOCER UNA OPCION Intro / f4 FIR

ey o
1. CREAR . RUTA 13. IMPLOSION DE UN C. DE TRABAJO
2. MODIPICAR - - o' RUTA 14. MODIPICAR C. OB TRAB. EN SERIE
3. BORRAR - RUTA - . 15, IMPLOSION SUB-CONTRACTOR

.-4. COPIAR . " - RUTA .. 16. MODIFICAR SUB-CONTRAC.EN SERIE
- 5. CONSULTAR - RUTA %777 17, "IMPLOSION HERRAMIENTA .

-6.. EDITAR RUTA EN"DIRECTO ", "18. MODIFICAR HERRAMIENTA EN SERIE
{ 7..EDITAR RUTAS EN DIFERIDO L

. . "_20‘.' UTILERIA ~ MODIFICACION RUTAS
VLT TR B0 D TV 21, VISUALIZAR RUTA (DIAGRAMA)
10.  CONTROLAR HOJAS TECNICAS, . . = . '

11., ACTUALIZAR TEXTOS mmxcos‘ 23. PARAMETRIZAR DOCUMENTC RUTA
32 oozmm.m , PERACIONES .ESTANDAR '24; DEFINIR  TIPOS DE RUTAS

EREN s . v

24,
.‘{:

—pmsnn ‘3% Rel 01.00°

14358— * —p 08" R—4q

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

Las rutas de . fabricacién en Prodstar, requieren una parametrizacioén
que permite el manejo de rutas alternas (05-24) al cual se le puede
asociar un privilegio de acceso.-Se pueden crear textos automdticos
(05-11) de hasta 30 posiciones para facilitar la captura de textos en
operaciones repetitivas. Prodstar cuenta <con un Submenu de
operaciones estandar que se utilizan para simplificar- la captura, al
crear rutas de fabricacidn.

. ) PRODSTAR 2 - MFG
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Creacidén de rutas (05-01).

partir de la siguiente pantal

1 PRODSTAR MEXICO,S5.A.

05-01 CREAR

P

CAPACIDAD

DE PLANTA

La ruta se compone de un encabezado a
la: )

RUTA 1 22/11/92

VALIDACION --> £3 SI '/ .£8.BO

N. RUTA- . -1 €D105
DESCRIPCION 175

umconn‘miaf [

0.

SMWDIMMZ
"RUTA DR CALCULO : BI

0

AN N. ALTERRATIVA
{PABRICACION

RUTA DE FABRIC. t B1

-
o

"1 C.HI.IOI»D! MUDANZAS ROJO 3
1/PLR ;455m17 “ ‘:

CREADC EL 1 22/11/91
‘MODIF. EL -1t

00/00/00 °
99/59/99

2 v

,h‘, W

L PRODSTAR 2 - Rel 01.00~

Este encabezado define la ruta de fabricacioén,

la ruta en horas o minutos
unidades. Define también las

Una segunda pantalla define e
de la ruta. Las operaciones
estandar pueden ser copiadas

”)}1{701 ‘

—X 01 —3-5—g—

el cédigb de tiempo de
para una unidad, 100 unidades o 1000
fechas de validez de la ruta.

1l detalle de cada una de las‘operaciones
capturadas en el meni .de operaciones
o modificadas.

PRODSTAR 2 - MFG
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CAPACIDAD

DE PLANTA

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

Intro / £5 / £6 / f1 BORRAR LINEA / f2 INSERTAR LINEA /f)} ACTUAL. / f8 RECHAZ.

H. RUTA :. t CD10% - . Al N. ALTERRATIVA : O
DESCRIPCION ‘1 =i CAMION DE MUDANZAS ROJO:2 " -~~~ -UNIDAD STOCK s un
H. OPERACION .t 10 - ittt

PUBSTO MAQUINA : O Coes Vi S R - .
TPO PREP.MAQ.HR 30,00, .F, PUESTCS MAQ. : O & PERDIDA . :t . ..0,0
TPO EJEC.MAQ.HR : ‘i{;.o.onno-f-_ "BR./ UNIDAD:" -i"%-... "TPQ BSPERA HR't. ...

SR fmweieiiomio=ITPO TRANSF.  HR 3 -53%8,0
PUESTO M.0. -'- -t 600 ASSE ENSAMBLAJE: DE SUBCONJUNTOS - - - s
TPC PREP.M.O.HR 1 1,00 F. PURSTOS K.G. : 1 COD.REPARTICION o

TPO EJEC.M.O.HR 0,2500 HR./ UFIDAD -~-°- - H.EOJA TECN. £ ]

CODXGO: RACALON. .-

En las operaciones se define: El1 centro de trabajo donde se
realizara, los tiempos de preparacién, ejecuciodn, espera y
transferencia, el cédigo de escalonamiento, el . nimero de hoja
técnica, gque contiene informacién relativa al segquimiento de
fabricacidén (ver opcidén en el médulo de Flujo de materiales), el
nimerc de proveedor gque efectda la maguila, cuando proceda y los
textos de las operaciones que describen la forma comc se realiza 1la
operacion.

PRODSTAR 2 - MFG
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Mantenimiento de rutas de fabricacién. Existen varios mends que
permiten modificar, borrar, copiar y medificar masivamente las rutas
de fabricacion.

El menu 05-14 permite modificar masivamente los tiempos de una ruta
multiplicandolos por un coeficiente, reemplazar un centro de trabajo
o0 borrarlo para una seleccidon determinada de rutas.

Consultas y reportes de rutas de fabricacién. Se dispone de varios
mendis de consulta y de varios reportes para consultar las rutas.

1 PRODSTAR MEXICO,S8.A. 05-05 CONSULTAR RUTA 1 22/11/92

a*

Intro.PARN CONTINUAR .' ; ~u~ i}

600 ASSF’. 1 SUCESIVO
SRR T e s

~ "% =X 01 Rl

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

- PRODSTAR 2 - MFG
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La opcidn de consulta grafica de una ruta (05-21) permite ver el
escalonamiento de la ruta para una cantidad determinada..  Los tiempos
de los c;clos de maquina, mano de obra y total son.calculados.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 05-21 VISUALIZAR RUTA (DIAGRAMA} 1 22/11/%2
Intro PANT, SIGUIENTE / f1 PANT. ANTERIOR / £2 --> / 3 <-- / f8 FIN
‘A, RUTA- "= ZpUepleo Y o r o ~ F. ALTERRATIVA : 0  1-1
DES." RUTA + CAMION DE MUDANZAS AZUL cD : 200

OPE GRAFICO DE ESCALOMAMIENTO DE UNA RUTA 1 CAR, = 0,42 BORAS

. - »r R o 2, . .
TOT T.PREP.MAQ. %, %/ 0,00, BORAS: . .’  TOT T.EJEC.MAQ. 0,00 HORAS
TOT T.PREF.M.O.; - 1,50 EORAB® - TOT T.EJEC.M.O. 36,00 EORAS
TOT-T.ESPERA .- '3 .0,00... HORAS =i~ DOT T.TRANSITO - 16,00 BORAS
. : o PLAZO TOTAL 53,50 HORAS
—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 15:00 * —X 01 R1z——8—
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La implosién de un centro de trabajc (02-13),
productos son elaborados

permite conoccer que

en un centroc de trabajo.

1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 05-1) IMPLOSION DE UN C. DE TRABAJC 1 22/11/92
Intro!PANTALLA SIGUIENTE / £1 PANTALLAANTERIOR / £8°FIN DE CONSULTA
EEE o7 ‘ -3 = .
. FRCHA DE REFER. = 22/11/91 o
"H., ALTEREATIVA “: O FABRICACION -
by .Y DE.1t Bl B
A @ ZZ2EITZZZIZTZEIIIIIZE

* ~x

" OPER NP DESCRIPCION RUTA 7/ OPERACION T.PREP, T.EJEC.
onety | " CABINA. AZUL i ER./ UNIDAD
207211 PAEADRO §5 7 s ""1,06 .0,0150

-+.« HR./ URIDAD
‘- BR./ UNIDAD
4. >HR./ UNIDAD
BR./ URIDAD

1,00
HR./ UNIDAD

1,00 90,0150

1,00 ©,0150
1,00 60,0150
" 0,0150

1,00.", 0,0150

01 R1———

PRODSTAR 2 MFG
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CALCULO DE COSTOS ESTANDAR

Una vez gue se cuente con los datos técnicos, listas de materiales_o
formulacidén, definicidn de centros de trabajo. .y rutas de fabricaciodn.

Prodstar calcula el costo estandar de los productos.

Prodstar cuenta con varios tipos de costos estandar, que permiten por
un lado determinar presupuestos y por otro tener en cuenta 1la
evolucion de los costos en el tiempo.

Estos tipos de costos estandar son:

1. Costo estandar. Es el costoc calculado para un periodo de
tiempo definido por el usuario que servird de base de
comparacion.

2. Antiguo Costo Estandar.

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

4, Costo Estandar de Simulacién. Este tipo de costo permite

medificar los costos de materiales, las tarifas de 1los
centros de trabajo y los tiempos de las rutas, para simular
costos. Se pueden guardar hasta 99 tipos de costos
simulados.

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

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

En funcidén de parametrizacién el costo estandar de los materiales
puede estar expresado en funcidén del costo estandar, del costo
estandar actualizado, de la idltima entrada o al precio promedio
ponderado de los articulos comprados. Los costos de materiales pueden
ser agrupados hasta en 5 grupos de subtotales definidos por el
usuario.

~

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

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

A la maquila se le asigna un porcentaje fijo de gastos generales.

Estos diferentes costos con sus componentes y su detalle se guarda en
un archivo histérico de costos que permite efectuar comparaciones con
los mismos.

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

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 06-01 MODIFICAR GASTOS GENERALES 1 22/11/92
Intro LINEA SIGUIENTE / £3 mm / .£5 LINRA ANTERIOR / £6 VALIDACION TOTAL
GASTOS GENERAL. DE : 0 CATEGORIA ART. CATEGORIA ART. DE : O
. CAT DEBCRIPCION CATEGORIA . .. - " ve.a. VENT. K.SIM., .’
-~ 00 PRODUCTO ACABADO ESTANDAR | 0,00, 0. 1,000 ., .
10 PRODUCTO ACABADC BAJU PEDIDO- 0,00 © 1,000 °~
;- 20 SEMI ELABORADC ESTANDAR . 0,00..0 . 1,000
. 30 .SEMI ELABORADO BAJO PEDIDO - 0,00, 0 1,000
. 40 COMPONENTES ESTARDAR . 2,00.0 1,050 .
50 COMPONENTES BAJO PEDIDC ’ 5,00 1 3,100
60 MATERIA PRIMA ESTANDAR . - 2,00 0 1,050 .
70 MATERIA PRIMA BAJO PEDIDO 5,00 3 1,020
80 ARTICULO FANTASMA 0,00 O 1,000
90 HERRAMIENTAS 0,00 0 1,000
—PRODSTAR 2 "Rel 01.00 /1176 15:02 * —X 03 R—3-56— '

Esta tabla permite asociar a cada categoria de articulos un % de
gastos generales, su presentacién en un subtotal de costos de
materiales y un factor para costos de simulacién.

PRODSTAR 2 - MFG
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Actualizacidén de costos estandar. Existen 3 funciones que permiten
recalcular los costos estandar. Recdlculo de costo estandar (06-10),
recalculo de costo estandar actualizado (06-11) y simulacidén 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 *DEMO* 06-10 RECALCULO COSTO ESTANDAR (TODOS) 001 HOJA : 0001

01 PRODSTAR MEXICQ,S.A. 22/11/92 15:24

ooam mmmmn == as amm EEmmw I R D D D T o N

R.ARTICULO C.MATERIAL C.MAQUINA C,MANO OBRA C.5/THATAM, C.G.GENERALES COSTO ESTANDAR
HOOO ANTIGUO 2,83 3,61 3,61 0,00 1,89 11,95
CONTENEDOR AZUL NUEVO 0,00 3,61 3.61 c,00 1,09 ) 8,31
DESV.% 1,00- 0,00 c,00 0,00 0,42- 0, 30-
MOGo ANTIGUO 0,85 3,69 3,20 ’ 0,00 1,50 9.24
MOTOR AZUL NUEVOD Q,00 3,69 3,20 0,00 1,00 7,89
' DESV.% 1,00~ 0,00 0,00 0,00 0,33~ ' 0,15-
MOO1 ANRTIGUO 0,85 5,23 4,28 0,00 2,01 12,35
MOTCR ROJO NUEVOD 0,85 5.23 4,26 a,00 1,26 11,61
DESV.% Q,00- 0,00 Q0,00 0,00 0,37~ 0,06~
POOOS ANTIGUO 0,75 0,00 0,00 0,00 c,00 0,75
FAROQ NUEVO 0,75 0,00 0,00 0,00 0,07 0,82
DESV.% 0,00- 0,00 o,c0 . 0,00 0,00- 0,10~
]
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Cdlculo de costos de un articulo. El c¢alculo del costo de un articulo
puede hacerse en simulacidén o con actualizacién de los archives de
articulos o con el histérico de costos.

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

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 06-04 CALCULC COSTO 8TD (SIN ACT) 1 22/11/%2

-, a - A v e s e L, -

W rCRASSIS ‘MONTR - ... " 770
PN i - S

A REPARTO 1P .PREP, .1 »PRGRATRADOC

_'rmfnsfmmcn~': 32/!1(91-‘

- e

[ TR

+ - *

SRSV 6

P P B RN Y

-1 Ehg,01 8

S1,7507 B E V1,51 8

TG, 17 T N T T o 0,69- 1

3R gg 0 g a0y i ie,00" 1

- LTI, St It “rct0,28- 1

foL e m——— Frmm s mm——— +

© ldLEegg,99 ‘v o eQ;25- |

pomm——— — + + +
i -t

“~PRODSTAR 2 Rel 01.00 J11716———15:22
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Comparacién de costos. Los costos antes descritos guedan guardados en
archivos histéricos. Estos costos pueden compararse entre ellos o con
los costos reales de produccidén (ver andlisis de fabricacion del

médulo 3).

PRODSTAR *DEMO* 06-23 COMPARAR COSTOS 001 BOJA : 0001

01 PRODSTAR MEXICO,S.A. 22/11/792 15:28
CD100 CAMION DE MUDANZAS AZUL UR

1COSTO ESTANDAR

56

--------------- D e e e L S P T T
3/TOT MATERIALL! 2630,00 ! 2630,00 ! 0,00 I
8/TOT MATERIAL2! 0,00 t 0,00 ! Q,00 H
8/TOT MATERIALIJ! 630,07 1 630,07 I Q0,00 ]
8/TOT MATERIAL4! 1252,13 -1 1252,13 ! 0,00 1
§5/TCT MATERIALS! 0,00 1 0,00 "1 0,00 1

] memm e ———— ] mmmem e —— s am ] memmre e 1
TOTAL MATERIAL ! 4512,14 1 4512,14 1 0,00 1
--------------- termem e —————————— B e T et
8/TOT MAQUINAL ! 2879,67 1 2699,567 1 180,00 1
S/TOT MAQUIRAZ ! 0,00 1 0,00 ! 0,00 1
8/TOT MAQUINAZ ! 0,00 1 0,00 ! 0,00 1

I ~—omemcmmmmm e e ] s R it !
TOTAL MRQUINA | 2879,64 1 2699,64 ! 180,00 i
--------------- dmm s —mm e —— e} - o i e
8/TOT M.OBRALI ! 3506,67 1 2380,00 } 1126,67 !
5/TOT M.OBRA2 ! 10406,67 ] 10406,67 [} 0,00 !
S/TOT M.QOBRA3 ! 0,00 1 0,00 1 0,00 !

] ~mmemccmm e ] rememccccmmm——— | —mset et mmn t
TOTAL M.OBRA 1 13913,28 ' 1 12786,64 L 1126, 64 t
——————————————— L e e o B e 3
TOTAL MAQUILA ! 6000,00 1 6000,00 t 0,00 ]
--------------- $mmm e —m— - e m e mmmm—— e m————————
TOT G.GENERALES) 3047,30 1 2916,66 1 130,64 t
--------------- L ] R el e T E Ty
TOTAL 1 30352,36 I 28915,08 t 1437,28 I
CANTIDAD 1 200,00 I 200,00 ! 1
UNITARIO 1 151,76 i 144,58 t 7,19 1

A
PRODSTAR 2
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PRODSTAR es una aplicacidén basada  en la filosofia
médulos: Control de Piso (Obra en Curso), Planeacién de Requerimientos

y Plan maestro de Producciédn

de Materiales
trabajar en un contexto MRP II segin el esquema siguiente

"PREVISION
MEDIO-LARGO
PLAZO

SIMULACIONES
CORTO-MEDIO
PLAZO

REALIZACIONES
CORTO PLAZO

T

PLAN ESTRATEGICO

T

v
i

(MPS)

PLAN MAESTRO 2

4
|

CALCULC DE NECESIDADES NETAS

I

4
1

SUGERENCIAS DE FABRICACION Y
DE COMPRAS

T

v
L

LANZAMIENTO

1

$
1

¥

ANALISIS DE CARGAS

]

4

]
EN-CURSO

T

¢
|

SEGUIMIENTO DE FABRICACION

"MRP II". Los

permiten

1+ MODULO
MPS

MODULOS
MRP Y MPS

MODULO
CONTROL
DE PISO

4
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GENERALIDADES
P
Este mdédulo tiene por objetivo concentrar 10s registros de las  érdenes
provenientes de Compras y Ventas, asli 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 fabricacidén hasta el cierre de
la orden, pasando por 1la preparacién de documentos de planta,
seguimiento de 6rdenes, ajustes, revision de productividad en planta,
comparacién de costos reales contra costos estandar y valuacidén del
inventario en proceso.

Las funciones principales del contrel de Planta son:

. Planificacién de ordenes.

. Lanzamiento de ordenes de fabricaciédn.

. Impresién de documentos de fabricacién,

" Anélisis de Cargas en planta.

. Seguimiento de las ordenes de fabricaciodn.
. Cierre de 6rdenes de fabricacién.

. Calculo de costos reales de fabricacién.

PRODSTAR 2 ~ MFG
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PLANIFICACION DE ORDENES

PRODSTAR  cuenta con la funcidén de Planeacion de Ordenes de clientes,
proveedores y de fabricacidén. Estas podradn capturarse en forma
previsional,_planificada o en firme. .

Las o6rdenes pueden estar registradas una por una © bien con ayuda de

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

1. PRODSTAR MEXICC,S5.A. 13-00 PLANIFICACION ORDENES 1 22/11/92

ESCOGER UNA OPCION Intre / f4 FIN

1. PLANIF. ORDEN DE FABRICAC.(FP}. 13. SITUACION ARTICULO Ne.l

2. PLANIF. ORDEN DE COMPRA ., (SP) .14. SITUACION ARTICULO "N9.2
" 3. PLARIF. ORDER DE VEFTA .- (CP) ..15. SITUACION ARTICULO. -  N?.3

4. PLANIF, PREVISION DE VENTL‘(CS) " 16. SITUACION CLIENTE/PROVEEDOR N1

5. CONFIRMAR ORDERN DE .COMPRA (SF) -17. SITUACION CLI.KNTEIPROVEEDOR N2

6. CONFIRMAR ORDEN DE VENTA , (CF) -, B

7. PLANIF. ORDEN COMPLETA ° (FP)- 19. CONSULTAR EN CURSO

8. PLANIF. ORDEN COMPLETA {FP+SP)  20. PARAMETRIZAR CONSULTA EN CURSO

9. CONTROL CURVAS DE ESTACION. . /. .. = . = - T
22. 'CONTROL TABLAS DE CONTROL

11. MODIFICAR  ORDEN/SUGERENCIA  23. PARAMETRIZAR PANT. SITUACIONES

12, BAORRAR ORDEN/SUGERENCIA 24. Pmlm PART. DE PLANIF.

- . -

4 ““PRODSTAR 2 Rel 01:00 /1176 15:30 *—#04: R—4

Nota : Las oérdenes de clientes y proveedores no se registraran en este
meni si se dispone del Médulo Comercial COMFAC y del Control de
Compras (Modulo 5). Estos productos estdn integrados con PRODSTAR vy
generan directamente las drdenes necesarias en la obra en curso.

PRODSTAR 2 - MFG
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Registro de 6rdenes

1 PRODSTAR MEXICO,S8.A. 13-02 PLANIF. ORDEN DE VENTA [CP) 001 22/11/92

FETEA

VALIDACION --> f3 81 / 1B NO

N.O0./8. + CP -1 s . . L
CODIGO ARTICULO ‘3 €DL00 - - %,  ivx i<~ m7; CATEGORIA ART. 3
DESCRIPCION 1 CAMION DE MUDANZAS AZUL . UNIDAD STOCK : UK
STOCK FISICO 180 o FAMILIA ESTAD., @
STOCK BAJO CORT ]

CTD RESERVADA o CTD PEDIDA : o
STOCK DISP. .. lae ' " ” ‘STOCK PREV. s 180

-

' LI T S T R T 7 )

EEREEAN P

-

DESCR. "0, /8.
N.DOCUMENTO

CTD PREVISTA
FECHA INICIO

N.TERCERO . .107 Lo h
.PEDIDO PLANIFICADO

(Lt
nf ¥ %
SN,

STAR 2~ “Rel”

-
—PROD

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

60

Captura de un numero de articulo

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

Captura de un nimero de terceros (nimero de cliente o de
proveedor) i

Captura de una cantidad

Captura de la fecha fin de la orden o© bien solicitud de
reparticién segin una curva de estacionalidad.

. PRODSTAR 2 - MFG
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Curvas de estacionalidad

Las curvas de estacional

mes dado.

idad permiten registrar de una sola vez varias
6rdenes con una tendencia para un articulo dado. .Se puede escoger una
clave de reparticién y cinco fechas para posicionar las érdenes en un

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 13-0%9 CONTROL CURVAS DE ESTACION. 1 22/11/92

VALIDACION '-->» f£3 BI

/ £8 RO

NOMBRE CURVA, .- "C00

't NO REDOKDEO - -

N .
R L T o
Ceem - T T

1 °DRSC..CURVA -~

et b

ve a7
Vot T

R T,

* —X01 = —~3—5—p~

1 PRODSTAR MEXICO,5.A. 13-09 CONTROL CURVAS DE ESTACION. 1 22/11/92

Intro PARM CONTIKUAR
MES RCLAVE

ENE

FEB

MAR

ABR

MAY

JUN

JUL

AGO

EEP

ocT

oV

DIC

FEPEESENTACION GRAFICA

—PRCDSTAR 2 Rel 01.00

1176
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Consulta de la cbra en curso

Esta consulta tiene por objeto visualizar la evolucidon del inventario
en el tiempo de acuerdo a las diferentes o6rdenes colocadas para un
producto, cliente, proveedor.

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

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

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 13-13 SITUACION ARTICULO N9.1l 1 22/11/92

P L ey 4"~ B

Int.to vmm amuxm

SDyfar ‘?"'—E.‘«'}%ﬂr-"" i

3 CD100 34T

33_;.-1%“, ma s Frkad Sk
mu.uq““f iv

03101/92 153

e

B 15/01/92~'~5 R

feted

LpRODSTAR 2™ Rel 01.00 = /1176——157 44=

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

PRODSTAR 2 - MFG
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Planificacién completa

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

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

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

Ejemplo : (Plazo = 5 d.) _Ef
(Plazo = 8 d.) SF1. Al
(Plazo = 15 d.)

|

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

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

PF
SF1 5 d.
l X 8 dias
A
l 30 dias
‘ A3
25 dias
|
'l 15 dias |

PRODSTAR 2 - MFG
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LANZAMIENTO DE ORDENES DE FABRICACION

Las siguientes operaciones son efectuadas autom&ticamente al colocar
una orden de fabricacidén en firme :

64

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

Asignacion de tiempos en los centros de trabajo. Esta asignacion
se hace en base a la fecha de inicio de la operacién para tiempos
de preparacién, ejecucidn, espera y transito si los hubiera,
tomando en cuenta el calendario de fédbrica y los de los centros de
trabajo. Si la capacidad de un centro de trabajo es excedida, se
desplegarda un mensaje en la pantalla, Ud. podra continuar el
proceso de lanzamiento, tomar el centro de trabajo substituto o
bien cancelar la orden. !

Se genera la informacién necesaria para imprimir la documentacion
de planta, listas de surtido, boletos de trabajo y hojas de ruta.
El disefio de estos documentos se lleva a cabo en PRODSTAR de
acuerdo a sus necesidades especificas y puede inclusoc manejarse
impresion en cédigo de barras.

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

1 PRODSTAR MEXICC,S.A. 14-00 CORTROL LANZAMIENTOS FABRICAC. 1 22/11/92

A ’ e L
S5 ; B

ssooam! "URA opc:on Intro AN ﬂ ?m **“

"13..
“\

ot 14-

RBKDICION

b ;
non:r;_mécmxm*wza‘m” L
MODIFICAR MATERTAL Aol g

0 ‘ s F; ‘\.

:‘;‘w} wa WD AmTerE

;
T T DR RS e

RODSTAR%Z “Rel 01.00°% */1179 15145 - 04 R4

S

Existen varias opciones para efectuar los lanzamientos de fabricacién,
entre estas, s5e puede manejar lanzamientos que agrupen hasta 8
articulos bajo un mismo nimero de orden de fabricacién.

PRODSTAR 2 - MFG
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Esta opcidén se utiliza para hacer un lanzamiento tomando en cuenta
tanto la estructura del producto como su ruta de fabricacidén, es decir
representa el enfoque tradicional de lanzamiento de fabricaciodn.

22/11/92

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 14-01 LANZAMIENTC O.F. COMPLETC 1

Intro LINEA SIGUIEFTB I f3 TRATAR I 25 I.Im ANTKRIOR / 16 VALIDACIOH TOTAL .

CE K. 0./8. .

-, CANTIDAD LARZ. :
-------- -7--z---- TOMAR EN "CUBNTA EL ARTICULO R e e P LR PR
K.ARTICULO . & - ... DESCR..ARTICULO <+ 3/LOTE ECOBOMICO - US
coi00 .+ _= .’ CAMIOR'DE MUDANZAS AZVL '._ T. 200 UN
H.LOTE - : LOT5690/1A . CANTIDAD P.B.C. T

§.TERCERO N,
- CTD ASIG.REST.

“p.INICIO F.FIN
_CANTIDAD COGIDA

T wo-oh
DOCUMERTO -
LRy

--> c? P U RN 13/11/91 25/11/91
. 6 .. - o N
Y- S 107 ., gt T ;;.11.1{91 .0:1/12{91:,
B 0
Ve 6. . 107 Lo ey-.03/12/81 15/12/91°
? R A e
—PRODSTAR 2 FRel 01.00°° * —X 03° R—3-56—

/1'17.:!

Al momento de lanzamiento se puede seleccionar la ruta y la estructura
a utilizar para esta orden, asi mismo se pueden combinar érdenes para
conformar la orden en proceso de lanzamiento.

Opcionalmente se puede dar una asignacién automatica del nimero de lote
del producte a fabricar, asi c¢omo afladir materiales u operaciones
imprevistas, validas solo para un lanzamiento en particular.

Si se cuenta con el mdédulo de Flujo de materiales, se puede hacer una
asignacién de lotes a una orden de fabricacidén, con esta opcidn se
pueden imprimir listas de surtido indicando lote a usar bajo el esquema
seleccionado (LIFO/FIFO/FEFO)

MFG
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Lanzamiento OF materiales : Permite hacer lanzamientos de fabricacién
tomando en cuenta solo la estructura del producto, esta opcidén es
particularmente atil en etapas intermedias del proceso de
implementacién, ya gque se puede tener un control parcial de planta
(materiales) sin tener concluida la definicidén de rutas de fabricacidn.

Lanzamiento OF maquina + MC : Esta funcidén realiza el lanzamiento solo
sobre las operaciones.

Lanzamiento de fabricacién en batch : Esta opcidén permite confirmar en
o6rdenes de lanzamiento en firme, una seleccién de oOrdenes de
fabricacién planificadas o sugeridas por el MRP. La seleccidn de las
érdenes puede ser visualizada y modificada antes de la confirmacién del
lanzamiento en batch.

1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 14-22 LANZAMIENTO FABRICACION‘BATCH 1 22/11/92
Intro SELECCION 0./§./ f1 CONSULT.O./5. A LANZAR / f£2 CANCELAR LANZ. PREVISTOS
TIPO ESCALONAMIENTC : SEGUN F. INICIO
N.ALT. RUTA : 0
GRD. FABRIC. PLANIF. FP : SI
ORD. FABRIC.SUGERIDA FS : 8I R N -

ORDEN VENTA FIRME CF : NO
. N.Q./5. FP DE : 0 A : 9999999999
N.0./5. FS DE : o A @ 9999999350
N.O./5. CF DE : 0. A : -9599999999
FECHA INICIO DE : Q00/00/00 A H 99/99/99
FECHA FINAL © DE : 00/00/00 A 99/99/99
N.DOCUMENTO DE : ‘A i 22220IZITITLIZTE
N.TERCERO DE : 0 A 9999999999,
Ly . i
- - ] !<¥
- - -i -
' - - PP Fa
i . .. ot B . . - 7 ~
'"~PRODSTAR 2 Rel 01.00 ~ /1176 215258 - = —x 01" H12-4——

A@icionalmente, PRODSTAR le permite modificar érdenes de fabricacién
facilmente. Ud. puede cambiar o6rdenes ya liberadas (por ejemplo en
casos de faltantes o cambios en cantidad).

En estos casos la orden es recalculada y las operaciones pendientes son
reprogramadas.
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ANALISIS DE CARGAS

Mediante esta funcidn ud.

puede balancear la carga de Oordenes de

fabricacién, con la capacidad instalada en cada centro de trabajo, con

el objeto de evitar
subutilizacidén de otros.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 17

cuellos

=00 ANALISIS CARGA C. DE TRABAJO

de botella en algunos centros vy

1 22/11/92

ESCOGER; URA-QPCION; Intzo /7

£4 piN e m.,' e e

Lo B i
R R

M I
Le
s_ 4 Bt

oid

Jmu_
N A | v\&\

W -
CARGA .G DE

.3.
& CARGA ACUHULADA c. DE

&

*‘3 “
'i: .

.;‘*

v ., 61 _DIAGR;. nz CARGA

e kv‘

1 CARGA GLOBAL PA.BRICA"“" T
DR ’ri'r 3» .(.,.‘A,\,lt.' LISTAS CARGA’, DETALLADA FABRICA- .«

7. 'DIAGH. 'CARGA’ Acun'umaq “3/8EC 1"

v
P )
h’?"- - s

L \~, -

3 ‘usm ERRGA® SLOBALFABRIGA | 71"

.
15, . LISTAS' CARGA CEFTRO DE TRABAJO
15. LIs'ms CARGA“ ~ B/SEC

PN

'rmuo'
Tannuo-

f'&-' -

/SRC‘

g

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

periodos de tiempos:

Los tiempos efectuados

Carga plan horizontal.

Las capacidades disponibles.
Las capacidades asignadas.

Diagramas de carga (Global por planta o por centro de trabajo)

-Para visualizar un conjunto de centros de

trabajo y calcular la carga premedio de estos centros.

Carga detallada de un

centro de trabajo. Sirve para consultar

todas las 6rdenes programadas a ejecutarse en un centro de trabajo

dado.

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

un centro.
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SEGUIMIENTO DE LAS ORDENES DE FABRICACION

A partir de los documentos de fabricacién se puede efectuar el
segulmlento de las o6rdenes con el fin de establecer una situac1on
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 numero de
orden, articulo, documento.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 15-00 SEGUIMIENTC / CONSULTACIONES 1 22/11/92

5.. szcux**opanacronns MARUAL - . consuxman EN cunso .
6. SEGUI. opgnncronns nnmonamzoof\~1s. PARAMETRIZAR ; CORSULTA BN cunso
‘d ammmamm;m@mumm g
zo. couwunn.nmnsa:ns SEGUIMIERTC
e ; ¥ 21. PARAMETR..SEGUI..ORD. DE VENTA
e =% 4.7 we.," 22; PARAMETR. sxcuz.;onn DE’ conpaa s
. 11~*sncuz: onnxn DE VBNTA;%**(CF) '23. PARAMETR. SEGUI. MATERIAL. [ i,
*12 szcu: onnsn DB coupna " (8P} 24. PARAMETR. ENTRADA CTD FABRIC.

- ——

'!';

a

P ROBSTAR 2 Bei- 000" J1176—16:25————1 - a ey g4 R4S
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SEGUIMIENTO DE MATERIALES

El seguimiento de materiales y la entrada de cantidades fabricadas:
generan movimientos de stock. Los menis de parametrizacién permiten
definir las transacciones para utilizar por ejemplo "backflushing", ©
sea hacer las salidas automaticas de almacén en funcidén 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 gue tengan los lotes involucrados en la salida.

También se puede registrar utilizacidén de materiales no esperados.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 15-01 SEGUI. MATERIAL MANUAL 1 22/11/92

I R Y T e A T T e 'w?"‘ ERIERE e s T da
& T - o Fe e A
e ¥ . .

EBCDGBR m OPCIO!I Introwl}:ﬁ\*ﬂ PIH,;;E s
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SEGUIMIENTO DE OPERACIONES

Médiantevelmseguimiento~de-tiempos se reporta el grado de avance en
el proceso de fabricacién que tiene una o varias O6rdenes. Este
seguimiento se puede efectuar mediante captura tradicional o a
través de terminales de taller, usando la facilidad de interfase

mediante archivos secuenciales.

1 PRODSTAR MEXICO ,5.A. 15-05 SEGUI. OPERACIONES MANUAL 1 22/11/%2

ENTRAR CODIGC Intro / £1 CODIGO SIGUIENTE / f2 CODIGO ANTERIOR / IS / £6

F. IMPUTACION : 22/11/92
N. O.F. : FL 7 CTD. ASIG. O.F. : . 3035 UN
DESCR. O./8. :
N . DOCUMENTO : N.TERCERO : w7 L
N.ARTICULO : ¢D100 - CAMION DE MUDANZAS AZUL
OPER.  OPE.RET. TIPO SEC S/SEC DESC. SECCION ; SITUACION
10 1 0 0 -M.0. 600 ASSE ENSAMBLAJE SUBCONJUNTOS - .~ BN CURSO’
TPC PREP. TPO FAB. CT  CTID OPERACION us
PEDIDO : 0,50 22,5000 HR. .. 2L UN -z -
YA REALIZADO : 0,00 00,0000 HR.. - ., [T -70 JUN - . ?
A REGISTRAR : 0,50 22,5000 "HR. ' " ° 281 TUN  ACEPTADA

-

0 . UR - RECRAZADA -

N. OPERARIO : 15634
{MENSAJES SEGUI. : * 0  PROBLEMAS HERRAMI. : MECARICOS . . _

,0 A " . - LS +
‘“PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 16:42 - “ v —§ 05 R12—56~—

. Por cada operacién reportada, el sistema checa los siguientes datos:
- Numero de la orden de fabricaciédn.

- Namero de la operacidn.

- Tipo de operacidn (maguina o mano de obra)

- Nimero de empleado (si se requiere)

Ademas s® pueden personalizar mensajes para documentar el seguimiento.

Utilizando el Control de flujo de materiales se puede dar un
seguimientc de una ficha técnica por operaciodn.

PRODSTAR 2 .- MFG _
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CIERRE DE ORDENES DE FABRICACION

Esta representa la ultima fase de una orden de fabricacidén, mediante
este proceso se efectia:

- Verificacidon de que todos los materiales hayan sido reportados.

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

- Determinacién del costo real de la orden de fabricaciédn.

ANALISIS DE ORDENES

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

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

Estos reportes le senalizan cualquier excepcidén que esté ocurriendo en
produccidn, 1o que permite a los responsables de esta funcidén tomar las
decisiones apropiadas en forma oportuna.

- VALUACION DE LA PRODUCCION EN PROCESOQO

Mediante este reporte es posible conocer el valor de la produccidn en
proceso de acuerdo a su grado de avance reportado en el sistema,
valuando los consumos parciales reportados tanto en materiales como en
tiempos y maquila.

PRODSTAR 2 - MFG
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DE PISO

CALCULOS DE COSTOS REALES DE FABRICACION

R

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

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

Adicionalmente PRODSTAR proporciona un reporte de costos sumarizado por
namero de documento o por cédigo de articulo.
Este reporte puede ser clasificado de diferentes maneras, mostrando un

resumen por partida de costos, que puede servir para costear proyectos
especiales, realizar andlisis por producto.

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

IR

FRNIC = .
ESCOGERIUNA OPCION Intro / *.£4 FIN-

e M . o et}
* 1. CALCULO COSTO FABRIC. {SIMUL.) 13, DEPURAR.ARCHIVO EN CURSO
2. CALCULO COSTO FABRIC. {ACT.) 14. DEPURAR-ARCHIVO CARGAS

T~ 47 VALORACION OBRA EN CURSO - *=wrrv » = ~-vwmwe- = = oo oo .

v

—PRODSTAR 2 Rel 01.00 F1176 17:03 # 04 R‘;‘4
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PRODSTAR *DEMO* 18-01 CALCULO COSTO FABRIC. (SIMUL.) 001 BOJA : DOOL
01 PRODSTAR MEXICC,S.A. 22/711/92 17:05
N.O./8. : FL FECHA INICIO 1 22/01/92 .CTD ASIGRADA H 3035
N.TERCERC : 107 N .DOCUMENTO H FECHA FINAL : 01/05/92 CTID REAL.ACCEPT :
0
N.ARTICULO t CR100 CAMION DE HUDANZ.AS AZUL
N.ARTICULO/ DESCR. COSTO MATERIAL CTD PREV./REAL. DESV. CANTIDAD IMPORTE PREV./REAL. DESV. IMPORTE ADESV.
CA000 24,16 UN 3035 UN 3005~ 73326,51 72601,70~- 99,01~
CABINA MONTADA AZUL 3o 724,81
CHOOS 69,99 UN 3035 uN 005~ 212404,48 210304,93- 99,01~
CHASIS MONTADO 30 2098,55
HO0O i 12,71 UN 3035 uR 3005- 38584,87 38203,47- 99,01-
CONTENEDOR AZUL ao 381,40
M000 10,80 UN 3035 UN 3005- 32165,54 31847,59- 99,01-
MOTOR AZUL a0 317,95
P00 1,05 UN 6070 UN 6010- 63713,50 6310,50- 99,01~
FARO DE YODO 60 63,00
OPER(Intro) SEC./PROV. TASA T.P/T.E TIEMPO ASIG./REAL. DESV. TIEMPO IMPORTE PREV./REAL. DESY. IMPORTE SDESV.
010 01 600 M.O. ASSE 200,00 0,5000 0,0000 100,00 2,00 L
ENSAMBLAJE SUBCORJUNTOS 0,5000 100,00
150,00 22,5000 0,5000 2375,00 75,00
4,7000 705,00
020 02 600 M.0Q. ASSF 200,00 0,0000 0,0000 0,00 0,00 0,00
ENSAMBLAJE FINAL 0,0000 0,00
150,00 39,0000 0,0000 5850,00 0,00 0,00
39,0000 5850,00
TOTAL MATERIAL 362854, 89 1586,70 359268,18- 99,01-
TOTAL MAQUIRA 0,00 0,00 0,00 0,00
TOTAL M.OBRA B82245,00 82320,00 75,00 0,09
TOTAL S/TRAT. 0,00 0,00 0,00 a,00
TOT G.GENERMALES 12336,75 12336,75 0,00 0,00
COSTO TOTAL O.F. 4574136,64 98243,45 359153,18- 78,52-
COSTO UNIT. STD 151,76
COSTO UNIT. PREV. Q,00 -
COSTC UNIT.DE FABRIC 0,00
DESV. / COSTO UNIT. 151,76~ 0,00
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PRODSTAR *DEMO*
01 PRODSTAR MEXICO,S.A.

CONTROL

DE PISO

18~01 CALCULG COSTO FABRIC. (SIMUL.)

001 EQJA

22/11/92

: 0003
17:05

DESV. / IMPORTV DESV.

RECAPITULACION : ORDENES LANZADOS
TOTAL MATERIAL 362854,89 3586,70 . 359268,18- 99,01~
TOTAL MAQUIRA 0,00 0,00 0,00 0,00
TOTAL M.OBRA B2245,00 82320,00 75,00 0,09
TOTAL S/TRAT. 0,00 0,00 0,00 0,00
TbT G.GENERALES 12336,175 12336,75 0,00 0,00
" COSTO TOTAL O.F. 457436,64 98243, 45 359193,18- 78,52~
RECAPITULACION : ORDENES CERR.+LANZ.
TOTAL MATERIAL 362854,89 3586,70 159268, 18- 99,01-
TOTAL MAQUINA 0,00 0,00 0,00 0,00
TOTAL M.OBRA 82245,00 82320,00 75,00 0,09
TOTAL S/TRAT. 0,00 0,00 0,00 0,00
TOT G.GENERALES 12336,75 12336,75 0,00 0,00
COSTC TOTAL O.F. 457436,64 98243,45 359193,18- 78,52-
PRODSTAR *DEMO* ANALISIS RENDIMIENTOS/ SECCION 001 BOJA : 0001
01 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 22/11/92 17:05
SEC TIP S/SEC DESCRIPCION SECCION TPQ ASIG TPO REAL. COEF TPO ASIG. TPO REAL.
REALIZADO ASIGNADO RENDIM. NO REALIZADC NO ASIGNADO
600 M.D. ASSE ENSAMBLAJE SUBCONJUNTOS 243,30 243,80 0,998 0,00
600 M.C. ASSF ENSAMBLAJE FINAL 304,50 304,50 1,000 0,00
547,80 548,30 0,999 0,00
PRODSTAR 2 - MFG
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CALCULO DE NECESIDADES NETAS

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

producir, cuando producirlos y en gue cantidades. .

La funcién de MRP sugiere 6rdenes de fabricacién, asi como de compra,
en fecha y cantidades para que el nivel de inventarios sea minimo y que
se asequre al mismo tiempo la disponibilidad de componentes en el ciclo
de produccion.

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

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

Las politicas de reaprovisionamiento son las siguientes :

. Cantidad neta

. Minimo lote de reaprovisionamiento en cantidad neta por encima del
lote .
Cantidad miltiple del lote de reaprovisionamiento
Cantidad miltiple del lote de reaprovisionamiento desglosado por
lote (Gtil en farmacia y en fabricacién de cables por ejemplo)

Estas mismas politicas 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 econémico de 500 unidades y no poder fabricar mas que
cantidades de 100. El calculo sugiere entonces fabricar 5 veces 100
unidades.

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

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

PRODSTAR 2 - MFG
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Las sugerencias seran generadas con precisién diaria ¢ acumuladas por
semanas.

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

Una fase de andlisis sobre un horizonte parametrizable puede ejecutarse
al final del tratamiento permitiendo - tomar decisiones de
replanificacién de érdenes.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 19-01 CALCULC NECESIDADES NETAS(MRP) 1 22/11/92
- ¥, e N R . . K e N
ENTRAR LAS.SELECCIONES Intro / f5 / £6 /, f4.FIN ~.°' .  ° T

T o i 5 e - ST,
(FECEA DEREPERENCIA : 22/11/S11 . ¢ aoey wr e

- kA . L w Tyt Lt ‘-‘th §s o

) 3 B R A Tt Y

NO MESES CA.I.CUI.O 12 . - s
NO MESE_S ANALISIS' T
‘\NO,)DE ﬁEﬁtﬂNVA{\’Bi«:‘ 8 AGRU'PACIOR ENR DIAS . AT
g [ . 43 PAGRUPACIOH EN BEHAF R

shus Tl et

i e Y ‘ - .
_Sue. DE Fumcacmn : ‘8T - ) - .
27 S M-

- SUG.. DE COMPRAS ... 'z :
EDICION.LISTA. : ST : L LT e
COEF, szcunmnn : 1,000 o e e
~ INCLUSION PERDIDAS : 8I N LT
_CORREC. CALENDARIO  _: _ SI o
| COEF. CORREC. PLAZO : SI o T
,STOCK + CTD.PEDIDA. : NO - o w e
~STOCK - CTD RESERVA. : KO : e RN
ALT. ESTR, A UTILIZAR : 0 FABRICACION e -
L-PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 17:08 — * —Xx 08 R——456—
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Automaticamente se genera un listado resultado del calculo.

IMPRESION / CONSULTA DE RESULTADOS

presenta las sugerencias por articulo y por fecha de necesidad.

PRODSTAR *DEMO*

19-01 CALCULO NECEBIDADES RETAS({MRP)

Este

001 HOJA : 0003

£1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 22/11/92 17:54
LLC N.ARTICULO DESCRIPCION ARTICULO STOCK INICIO LOTE ECON.
FECHA CE RK.O./S. ARTICULO ORIGEN SUGERENCIA STOCK CALCULADO N.DOCUMENTO
00 CD100 CAMION DE MUDANZAS AZUL 160, 000000 200, 000000
22/11/91 P8 1 800, 000000 1000,000000 *** RETRASO
25/11/91 CF = 4 CD100 6,000000- 994,000000
02/12/91 Fs 2 600,000000 1594,000000
03/12/81 CF 5 ¢Dloo 7,000000- 1587, 000000
15/12/91 CF 6 CD100 7,000000- 1580, 000000
15/12/91 CF 15 CD100 759, 000000~ 821,000000
24/12/91 Fs 3 400, 600000 1221,000000
01 CAQOO CABINA MONTADA AZUL 73,000000 200, 000000
22/11/91 F8 6 800, 000000 873,000000 ##** RE. .
22/11/91 F8 7 600, 000000 1473,000000 *** RETRASO
22/11/91 F8 11 3000, 000000 4473,000000 *** RETRASO
22/11/91 FT 1 €D100 800, 000000~ 3673,000000 *** RETRASO
02/12/91 FT 2 D100 600, BOCO00- 3073,000000
16/12/91 F3 8 400, 000000 3473,000000
18/12/91 Fs 9 600,000000 4073, 000000
01 HOOO CONTENEDOR AZUL 420, 000000 200, 000000
22/11/91 Fs 18 400, 000000 820,000000 **#* RETRASO
22/11/91 Fs 19 600, 000000 1420,000000 *** RETRASO
22/11/91 FS 23 3000, 000000 4420,000000 *** RETRASO
22/11/91 FT 1 cD100 800, 000000~ 3620,000000 *** RETRASO
02/12/91 FT 2 CD100 600, 000000- 3020,000000
10/12/91 FS8 20 400, 000000 3420,000000
10/12/91 Fs 21 - 600, 000000 4020,000000

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

CONTROL DE COMPRAS "

Este médulo permite manejar en forma eficiente la funcidén de compras
desde que se crea una sugerencia de compra desde el médulo MRP o se
/emite unas solicitud de compra, produce solicitudes de cotizacién,
\ emite 6rdenes de compra de diferentes tipos, auxiliando al comprador en
5-{Jlla seleccidén de proveedor, le da sequimiento a la orden de compra,
r controla la recepcidén del material comprado, genera la entrada al
almacén y <crea el pasivo correspondiente. Este mddulo genera
“estadisticas de compras y proveedores.

Este médulo a través de la Orden de Compra de Maquila, permite
controlar una Orden de Produccidén realizada por una tercera empresa o
un maguilador.

Las principales funciones del control de compras de PRODSTAR son :

Control de Tablas de Compras,
Control de Proveedores, .

Control de Precios de Proveedores,
Solicitudes de Cotizacidn,
Ordenes de Compra,
Control de Recepciones,

- Control de Devoluciones,
Control de Facturas,
Consultas de Inventarios y Produccién en Proceso,
Tratamientos especiales y anuales,

Importacidon y Exportacién de Datos.

Este médulo esta totalmente integrado con los mddulos de produccidn de
PRODSTAR para ayudarlo en el manejo de materiales. El sistema de
compras wutiliza informacién de articulos, inventarios y MRP para
determinar requerimientos de <compras y producir oOrdenes de
abastecimiento, actualizande inventarios a su recepcidén y generando
registros en un archivo-para interfase con su sistema de Cuentas por
Pagar.

Se puede utilizar el generador de transacciones de 1la Caja de
Herramientas para personalizar las recepciones y cuenta con todas las
facilidades del diccionario de datos. Este médulo opera en un ambiente
multicompania.
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COMPRAS

CONTROL DE COMPRAS

. ARCHIVO DE CONTROL DE
> M.R.P
PARTES INVENTARIOS
INVENTARIOS
BAJO MINIMO
REQUERIMIENTOS DE COMPRA
PRONOSTICO '
DE COMPRAS
REQUERIMIENTOS
EMISION DE
ORDENES [
DE COMPRAS —— ACTUALIZACION
| INVENTARIOS
ENTREGAS oo
| CUENTAS
—~  POR PAGAR
1
PRODSTAR 2 - POP
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COMPRAS

En el diagrama anterior se muestra el flujo general de informacidén del
sistema de compras partiendo de la salida de planeacidn del sistema o
a través de las requisicicnes internas generadas en su empresa. Este
ciclo incluye la impresidén de 6rdenes de compra, asi como su entregas
y/o devoluciones y finalmente el costeo y registro de la orden en el
modulo de cuentas por pagar.

"

1 0100 PRODSTAR MEXICC 00-00 ***  MENU PRINCIPAL *** 1 22/11/92
ESCOGER UNAOPCION Intro -/ £4'FIN - % - ' =+l 1" L.’
- - —
Yo 1, g ;_} R b 5,
r o v S T
W1 ms’rmcmn/?anmms ‘ E.‘ 13, com'nox. chspcmm:s St
2. CONTRQL TABLAS- ‘"14. CONTROL ‘DEVOLUCIONES ° ~
3. CONTROL szccmmzs cmm;ims "*15, CONTROL 'FACTURAS Y, uosoa
4. CONTROL PROVEEDORES:. T °_*’ o .
-"5. CONTROL TARIFAS i Lo 17, conwnOL MAQUILA B -
6.. CONTROL SOLICITUDES DE cc'rxza . - :
.7. CONTROL SOLICITUDES DE COMPRA ~* 19, | CONSULTAS nn cunso & nmnmmm
8. CONTROL PREPARACIONES O. ccmmu 20, mrmmn'ms xspscxms .
_ 9. CONTROL O. COMPRA DIRECTAS 21, mwmmms*munxa ST
10. CONTROL PROGRAMAS DE ENTREGA  .22. PROGRAMAS RSPECIFICCS ~ '
11. CONTROL CONTRATOS/PREVISIONES
12...CONTROL O.-COMPRA.ABIERTAS  , 24. .Inpomacmnlnmmcmn nma
. ' -8 ;
: ' T O S S P -
o _— ; .'; v:_
"'-.‘ 4 - i ey ° ‘:‘N ! .
'“PRODSTAR 2 POP - Rel 01.02 /2304 09:25 ¥ 04 R1I—4—
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COMPRAS

k"'.

CONTROL DE TABLAS DE COMPRAS

Esta funcidén permite controlar las tablas del Mdédulo de Compras y
los textos estandar utilizados en los documentos generados por este
médule y generar el formato de los contadores utilizados, en los
documentos gque se producen (solicitud de cotizacidén, orden de
compra, nota de recepcidn de mercancias, etc.).

1 0190 PRODSTAR MEXICO 02-00 CONTROL TABLAS 1 22/11/92

ESCOGER UNA OPCION Intro / f4 FIN / f1 CAMBIC DE ESTABLECIMIENTO / SERVICIO

1. GESTION TABLAS COMPRAS 13. EDICION TABLAS COMPRAS
2. GESTION TABLAS PRODSTAR 14. EDICION TABLAS PRODSTAR
3. CONTROL TEXTGS . B 15. EDICION TEXTOS

4*_DEF.FORMATOS DE LOS CONTADORES . .
5% ACTUALIZAR LOS CONTADORES
6% CONSULTAR No DE ©.C..ANULADAS ,18* EDICION .No DE 0.C. ANULADAS .

-8* CALIFICACION DE PROVEEDORES . .
g* CONTROL CURVAS DE ESTACION... .. . .
10. CONTROL.DE LOS CALENDARIOS . 22. EDICION DE LOS CALENDARIOS |

- 2
' P . - ' . - P}

. a4 - .\ . ' v

- sy v N . - el B B

PRODSTAR 2 POP Rel 01.02 /2304 09 25— § 0s  R1—a—

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

Las principales tablas de compras son:

Tablas de compafias N
Tablas de Operadores

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

Cédigo de Pais

Categorias de proveedores

Familias Estadisticas

Sectores geograficos

Formas de pagos y vencimientos
Descuentos del proveedor -

Tipos de empaque del proveedor, etc.

PRODSTAR 2 - POP
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COMPRAS

CONTROL DE PROVEEDORES

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

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

ESCOGER UNA OPCION Intrd / f4.FIN / f1 CAMBIO-DE BSTABLECIMIENTO / SERVICIO

T4 - 4 , . - . A
J [ . ¢ ' . .
o, B . - ’ . v

a

1. CRE.A.R ' - T 13. PARMETRIZAR Lxsm PROV.

. 2. nonxrrcan s Lol e S, 14 me .- PROVEEDORES
* - .31 BORRAR A e T N U TN e T e C

4. copIAR Y- L ‘

_-5..CONBULTAR — .7V 17% ACTIVAR / DESACTIVAR,CAMPOS
J6,)BUSCAR D 7. C % U U v -.18%,CREAR /-BORRAR CAMPOS
7+ :VALORES Pon*nmc'ro pmxznon 19:‘@‘@51! CLAVE ACCES0 USUARIO

- F
iy ) -

9" REAJ‘UST TARIFASIPWDORBS':’
10' HDDIFICAR PROV. ENR~ SKRIB

23 GEBTIOR mms DK CON'TROL PRDV
24. PARAHETRIZAR ymu.m BUBQURDA

! e : ~ L
’,- JAT-.A. 4 “;,1_‘,1 ‘l, e ,, }—ffv“ *lu"ﬁ;;)ﬁ"‘_ -4.:;_;':-‘,3::': ; "
"‘PRODSTAR 2 POP R.l“Ol .02 /2304 09:25

Caracteristicas Principales

/’El archivo de proveedores, controla diferentes tipos de
. proveedores, datos de losg mismos, textos asociados a cada proveedor

j Y requiere una parametrizacién previa para simplificar la captura

\Jde datos de ellos, como activacién y desactivacion de campos,
“valores dados por default y utilizacién de tablas de control.

Creacién del Archivo de Proveedores

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

.

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

1 0100 PRODSTAR MEXICO 04-01 CREAR PROVEEDOR 1 22/11/92

G g T b R R RE L Ly R et “.rﬁ&z:«r‘rgwwmwmﬂ. 7

mmsmm.cunson, Jf5‘ RECEDBNTB/

P o i

06- mzcm 80('.’131;(2):»\‘4
07 nmnccxon (1) *% CALLE. nxm !Io 56"”;@;:
08 Dmxcgmxg (2)% :

13, pIREC: (1) mmh
N*DIRBC"’)Z) moo:v- '
15 CONTROL cumn :,
16' n. ‘CUERTA BANCO:
17'%. cumrrmv :

e 1 0100 PRODSTAR MEXICO 04-01 CREAR PROVEEDOR 1 22/11/92

EEL RS g Adetes R fn
ENTRAR sscuu EL CURSOR /5 cmpo pnzcxnm ; ts6, vuzmczou pon TRFReTO Iy
- - [ - R A b e b g b, S, -

% M4 PR ot {r;,..., e CUD DI;%BCCI‘OE':L:"“U':‘:-; :‘" h}_ﬁ“.
, ; 3% TIPOJPROVEEDORY:. owf" REA R
>\ 'RazoN socm(n: SARL MATECA''S. A..:fj‘ 1:"‘ W,&u }:.M-f*‘ LTS AL SN
N p UL L T o I
24, Co.. BSBRGIFTCO aqgooooooouooooocoooo i .;;. e
25" IDIOMA UduAL® %7 U1 735 DREC.*PTO PAGO ;. . o”‘ ‘ - :
J 26 CODIGO IDIOMA :' *0- 36.COD. DESCUENTO :: : 0 :'46.COD. xsmzsw. ST
3 27 CODIGO DIVISA - @ MXH Wi 37 cop. mmc:on- g ‘47 COD:ESYADTST. 25
28.CODIGO PAIS ~ 1 - 3 coDIGO IVA T i~ 0 43 COD.ESTADIST. 3:

29:coD. COMPRADOR :,r,‘ﬁl' 139 IMPUESTO, EXPEC. 20,
30 CODIGO - *REDONDED: 1002, * '40._ CODIGO - PORERS" '
31-C0D. CATEQGORIA 1..<1 ‘- 41 COD. mxnxcms
32! PER.NO;LABOR. mevao.wl.z SECT-ACTIVIDAD K 531
33;.00D, FORMA'PAGO: \—«0‘ 143 aRCT. mrmo.‘_ 2 “;

J" "_,\_
‘Mr h.rwo»-(

e iy K R

Lnky 4 ‘?,, R R{;« [ ﬁ"mum’f&w
.

- .

- r-‘)w ity d s

R
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COMPRAS

el
CONTROL’ DE PRECIOS DE PROVEEDORES

Esta funcidén permite tener informacidén actualizada sobre 1los
precios ofrecidos por nuestros proveedores.

1 0100 PRODSTAR MEXICO 02-00 CONTROL TARIFAS 1 22/11/92

ESCOGER URA OPCION Intro / f4 FIR / f1 CAMBIO'DE BSTABLECIMIENTO / BERVICIO

- - .
t .-.;;;“.AN’_# <2 heatS]
- e

1. CREAR TARIFA T & I PARAMETRIZAR ‘LISTAS nmms

2. MODIFICAR ' TARIFA ..., -14.LISTAR TARIFAS ' - oo
- 3. BORRAR ¢ - TARIFA '~ -« fna foge 1OLTERITND B T

4. COPIAR *, “TARIFA 1.~ “8H{~ | ,-j‘“!_ g S et
. 5. cousm.un*  TARIFA ,;&;,.ﬁwfwzaj 17% ACTIVAR: /' nxsac'nvmcmos o
6..BUSCAR =~ TARIFA ... ,18* CREAR./'BORRAR ~  CAMPGE .
" 7.”VALORES POR DEFECTO. mn;rg-_ S “19n GENERAR" mvs:nccgso usumo .
”M-iqxﬁ-wn . ‘”.'”m}um'h Aw v

8.-AUMENTO DE -TARIFAS ,

koo A q. (sx
. it

10* MODIFICAR ' TARIPAS EN SERIE  23. GESTION TABLAS CONTROL TARIFAS
Co p " . 24. PARAMETRIZAR PANTALLA-BUSQUEDA

v L

LrropaTAR 2 POP- Rel-01.02 /2304 - 09:25— - #:04~ Rl—4—

Caracteristicas Principales

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

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

LISTADO ESTANDAR DE TARIFAS
A20514 PAGINA: 0001

001 22/11/92 11:1%9

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

N.ARTICULO DESCRIPCION1 N.PROVEE. NQM/R.SOC.} DIV UC F.TARIFA LI BASE TARIF-A F.INICIO CRITERIO LIMITE PLAZO

ABS501-1 PLASTICO ROJO 1063 ATEP MXN KG 99/99/99 1 18.20 ol/01/92 100.000 2
ABS501-1 PLASTICO ROJO 1063 ATEP MXN KG 31/12/92 2 17.35 01/01/92 1000.000 2
ABS501-1 PLASTICCQ ROJD 1063 ATEP MXN KG 31/12/92 3 16.90 0¥/01/92 5000.000 3
BAR103-1 BARRA DE ACER 1814 DENCO MXN ML 01/06/92 1 12.00 01/02/92 1000.000 5
ROUES0-1 RUEDA DE CAMI 1800 MATECA MXN PZ 99/99/99 1 0.15 01/03/92 500.000 10
---------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 5 LINEAS IMPRESAS
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COMPRAS

SOLICITUDES DE COTIZACION

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

Caracteristicas Principales

Estas solicitudes de cotizacién se realizan a través de un archivo, a
partir del cual se pueden imprimir reportes y documentos
parametrizados. Estas solicitudes permiten consultar al comprador a
varios proveedores sobre las condiciones de compra, precios y plazos de
entrega. Esta consulta puede efectuarse a proveedores habituales,
potenciales o nuevecs proveedores

ORDENES DE COMPRA

La emisién de la Orden de Compra es una de las funciones mas
importantes del Médulo de Compras.

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

- 0.C. agrupandc varias Sclicitudes de Compra
- 0.C. Directas

de Compras Generales

Abiertas

Prcocgramadas

de Maquila

|
loNoNoNo
aaan

Ordenes de Compra agrupando varias Solicitudes de Compra

Mediante esta opcidén se generan Ordenes de Compra, consolidando varias
requisiciones de Compra regqueridas por. varios departamentos de la
empresa, mediante un comprador centralizador de dichas solicitudes.
Este tipoc de O0.C. se utilizan generalmente cuando no existe un
proveedor registrado.

PRODSTAR 2 - POP
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COMPRAS

Ordenes de Compra Directas

Esta es la 6pcién tradicional para generar una Orden de Compra, en la
cual PRODSTAR ayuda al comprador a seleccionar el proveedor.

Ordenes de Compra Generales

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

Ordenes de Compra Abiertas

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

Ordenes de Compra Programadas

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

Ordenes de Compra de Maquila

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

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

PRODSTAR 2 - POP
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Caracteristicas de las Ordenes de Compra

Las diferentes Ordenes de Compra arriba mencionadas, se identifican con
un tipo diferente y se guardan en un mismo archivo.

El formato de las Ordenes de Compra es parametrizado y formateado por
el usuario, permitiendo hasta 10 formatos diferentes para Ordenes de
Compra.

Las Ordenes de Compra, pueden ser modificadas, dandocle PRODSTAR un
namero de versidén a cada cambio efectuado.

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

'STD LISTA ESTANDAR DE ORDEN DE COMPRA
PRODSTAR *DEMO* A20914 PAGINA: 0001
01 PRODSTAR MEXICOC,S.A. 001 22/11/92 17:19

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

1 92072/1001 1850 b3 ROUES0 RUEDA DE CAMION 5000 UN 0.15 750.000
1 92072/1002 1850 1 ROUESO RUEDA DE CAMION 5000 UN 0.15 750.000
1 92072/1003 1850 1 ROUESO RUEDA DE CAMION 5000 UN 0.15 750.000
2 92077/1004 1800 1 ABS501-1 PLASTICC ROJO 800 UN 18.20 14560.000

________________________________________________________________________________________________________________ 5 LINEAS IMPRESAS
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COMPRAS

CONTROL DE RECEPCIONES

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

Existen diferentes formas de efectuar las recepciones, de acuerdo a la
Orden de Compra o de acuerdo a las cantidades de la remisidén del
proveedor, aceptando entregas parciales, etc.

Caracteristicas Principales

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

- Tener hasta 10 diferentes formatos de remisiones de recepcidn

- Imprimir remisiones de recepcidn en forma automatica o a solicitud
- Utilizar el generador de transacciones de PRODSTAR

- Imprimir etiquetas

CONTROL DE DEVOLUCIONES

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

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

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

Esta funcidon permite registrar las Facturas de los Proveedores y las
Notas de Crédito de ellos y crea un archivo de interfase para la
integracidén de esta informacién en la Contabilidad.

Esta funcidén se hace a través de la sigquiente pantalla:

1 0100 PRODSTAR MEXICO 15-00 CONTROL FACTURAS Y K. DE CREDITO 1 22/11/92

ESCOGER UNA OPCION Intro / f4 FIN / f£1 CAMBIO DE ESTABLECIMIENTO / SERVICIO

. -1. . CREAR °. - "RECEPCION e 13. PARRMETRIZAR LISTAS FACTURAS |

2. 'MODIFICAR  RECEPCION - 14. LISTAR FACTURAS
' 3, BORRAR  RECEPCION . )
[ Foed BN S R TP X .:'!'.’3. -
% 76, .CONSULTARZ. RECEPCION ©*0 . ¢ .4 17, REGUL. COSTO POST. FACTURACION
' ;6. BUSCAR RECEPCION .. T ‘
fivesiee ~ 4 i ww .. °,20. INTEFASE CON CONTABILIDAD
1! 107 CREAR ' - COMPLEMENTO FACTURA &' ' - - R
+11. MODIFICAR *-COMPLEMENTO.FACTURA *" . "% T i% . ¢ o

12. BORRAR: ' . -COMPELMENTC FACTURA  24.. PARAMETRIZAR PANTALLA BUSQUEDA

-

—PRODSTAR 2 POP Rel 01.02 /230‘4“"“—““'._"09:25 - # 04 R1=—g—

Caracteristicas Principales

El registro de la factura puede efectuarse en una fecha posterior
a la recepcion, salvo en el caso de Ordenes Generales, que se hace
al momento de la recepciodn.

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

La informacién de las facturas toma en cuenta informacién contable
como numerc de cuenta para crear la interfase con contabilidad.

La informacion 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 opcidén es posible consultar el nivel de inventarios y la
produccidén en proceso.

Esta consulta se hace con la siguiente pantalla:

1 0100 PRODSTAR MEXICO 19-00 CONSULTAR .BN-CURBO Y STOCES. .1 22711792

TR L a7 Toewe ta AT

LA . - LR - o Tt v e N PR
BSCOGKR URA OPCION- Int.l:o‘ ‘/ T41FIN Y/, £1ICAMBIO DB‘WIHIW-’I BKHVICIO} .
% ~ L. N

ey

P EE T S )

fst ez ty 1A .P':*Nﬁ"*t v #‘**—q
‘13‘-pmrmm1m CORSULTA EWScumso” -+
. 13. PARAMETRIZAR CONSULTA STOCKS - °
3 cons:mnn { STOCKS' EN .VALOR -, _ 5-{15.'DEFINIR TRARSACCIONES ENTRADA -
‘4. cousux.mnwmvmmn'rosasmcasw»l.‘s ‘LISTAR PARMM. TRANSAC,: mma
* 5. CONSULTAR -.COSTOS. HISTORICOS - “‘.‘“ I e~
o 6.*1cousm.'mkr UBIcncmeBw T

P ROBSTAR2°POP % Ral- 01503 2304y gy o ‘"‘i’-‘o'&“: gy

Un ejemplo se hace con la siguiente pantalla:

1 0100 PRODSTAR MEXICQ 19-02 CONSULTAR STOCKS 1 22/11/92

Intro POR N.LOTE / f1 EN ORDEN FEFO /,f2 CONSULTA-ULTIMOS IRVENTARIOS /f8 FIN

“CODIGD ARTICULO' : ABSSO1-1 . . . "= ..’
DBSCRIPCIO!I 1 i'PLASTICO ROJO. ~-. @, = )
mmm el CORSULTA CANTIDADES STOCES. :
UNIDAD s'mcx ; J: kG

com'-' cotw UCIU K

o RIS cameonm ABC - 3iA RN
1.000000 S " FAMILIA ss'ran.;,.,,,o .
oo e CTD BNT.- MES * ~''147.000 -

STOCK FISICO | i v -« 919.000 ©TD BAL. MES ;
‘sm"wo’éoit'r' Ao FINEET000 iy L Lable T
- CTD; RESERVADA ..; §,;17:435 ¢ - PROVEED,ULT.ENT -
"- 801.565. " CTD ULT.ERTRADA

F3 7+ 6,000 7%, FECEA VLT, m“.’

-

Ji,u -

. B s .o\n

.. 901.565 . . FECHA ULT.SALID : 92/11/01 - R
27.000 - FECHA ULT. INV, : 00/00/00
1 : ¥ si . STOCK UL, INV: :»:u,;ln.‘ 1,‘;w,o;_;oi: T
“ALM. PRINCIFAL ™ {.aLMOL = | LomE scououxco Ty 0i00 T
STOCK SEGURIDAD.:  ~ .+ - .0.000 - Lgii il s
STOCK ‘REAPROV. -z '™ ' ... 0,000
BTOCK MAXIMO' 3 0. 000
et i -
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COMPRAS

TRATAMIENTOS ESPECIALES Y ANUALES

Mediante esta funcién PRODSTAR COMPRAS permite

Crear, accesar y depurar el archivo histdérico de transacciones.
Manejar textos de ayuda al usuario usando la caja de
herramientas.

Resincronizar archivos en caso de problemas.

Transferir informacidén para cambios de ejercicios fiscales.

IMPORTACION Y EXPORTACION DE DATOS

Mediante esta funcidén es posible crear interfases del mdédulo de
Compras con otras aplicaciones, en forma sencilla.

Importacién de datos

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

La

informacién que queremos importar debe parametrizarse del

siguiente modo:

Descripcién del campo
Destino del campo
Operacidén que queremos realizar

Exportacién de datos

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

La informacidén que desea exportarse se hace como al elaborar un

reporte describiendo:

. a)
b)
c)

Criterios de seleccidn.
Criterios de clasificacidn.
Nimero de campos gque se quieren exportar.

PRODSTAR 2 - POP
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PLAN MAESTRO

El Plan Maestro de Produccion es una potente herramienta gque permite
efectuar las sigquientes funciones basicas:

. Analisis de presupuesto sobre un horizonte a mediano-largo plazo.

. Validacidén de 1la factibilidad de realizacidén del plan de
produccidén en términos de capacidad, en un horizonte a corto-medio
pPlazo.

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

PRESUPUESTO

Un primer mend permite registrar las ordenes de previsiones en los
archivos del Plan Maestro. Estas ordenes pueden registrarse
manualmente, mediante curvas de distribucién, o bien a través de la
carga de archivos secuenciales externos.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 20-00 PLAN MAESTRO(PLANIF,/CONSULTA) 1 22/11/92

o o
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8. MODIFICAR O©./8. PLAN MAESTRO . +/= ~¢wd = =707 0l o
‘9. BORRAR: O./S.° PLAN MAESTRG . :..-i" L AL T T e
22. PARAMETRIZAR PANTALLAS PLANIF.
aw 11 CONSULTAR ,‘O /8. PLAN MAESTRO 23 PARAMETRIZAR CONSULTA O./S5. PM |

12 S‘ITUA_\CIOR A.'RTICULO PL. HABS‘I’RD % 24. PARAMETRIZAR SITUACICN ART. PH

A I o ,f-..(mq- wa e . CeelE -

£

T ‘{:,i,{:m:»*w, T .:":‘;:;“‘:;' R ;,:~‘ff<‘; P AT T
—PRODSTA® 2 ~Rel 01.00 /1176 17:57 *f 04 R4

PRODSTAR 2 - MFG
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 g3



PLAN MAESTRO

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

94

1 PRODSTAR MEXICO,S8.A. 21-00 PLAN MAESTRO(CALCULO/ARALISIS) 1 22/711/92

‘&‘;: B 4 \r».‘»‘,}-' S, ";Tl'@'ﬂ“‘ *‘,,_ﬁﬁgrv - ﬁ;.m

xscommorc S e S
00" Intro' /z’l T4 FIN \ ’,a' e

S i ] A A 2yt & 0 St

,ik*"’ e j‘fﬁm@»k“‘wﬁ« jgga_ S

El Calculo MRP dard las necesidades en compras y en fabricacién.
Para este calculo, es posible utilizar una estructura alterna
reservada al plan maestroc con la gque se pueden usar macro-
estructuras para realizar planeaciones por familia de articulos.

Lanzamiento de fabricacidén en batch que generara las reservas de
materiales y cargas. Para este lanzamiento se podrad optar por una
ruta alternativa reservada al plan maestro usando macro-rutas.

PRODSTAR 2 - MFG
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PLAN MAESTRO

- R

. - Estado de carga global de 1la fabrica gque dard un primer

acercamiento de factibilidad a las previsiones capturadas y un

estado de carga detallado por puesto de trabajo permitiendo ver

los centros de trabajo con sobrecarga.

PRODSTAR *DEMO=* 21-13 LISTAS CARGA GLOBAL FABRICA PM 001 HOJA : 0001
01 PRODSTAR MEXICO,S.A. 22/11/92 18:06
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_________________________________________________________________________________________________ e mm e r e r—— e ———————————
Fmmm————— dmm————— Fommm—————— e ———— CEE Y mmmm———— dmmmm———— bmm—————— dmmm—— tm——————— ——————— prmmm—— +-
HMEDIA 500 1 444 1 #4s 1 +++ 1 ++4 I ++ 1 ++% I ++ L meddd | 4+44 1 ++++ 1 ++44 1 4+ 1
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-------------------- il il Attt Sttt et T A A e e e skt be bbbl o
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———————————————————— e e L e L e L Ly el Al il Dl bt o it | v pmmmr———— e m————
Fommm pommm dom—— - R tmmmm———— dmmm————— A= L t—mmmmmaa D bl Fommem e ——— +-
%EDIA 500 L 4++4++ L ++44 1 o444 1 ¢4 1 +++ 1 444+ JEE Y I %4444 I Aeddd ] "4d4d ] +dre ] o+ 1
4-— - prmm— $-——— b ——— B L it St ttatadates e o mm— dmmm—————— Ar—— = +-
t——————— Fm———— - e dm—m————— pommm———— 4mmm————— R tommmm———— 4o mma o mm————— Fmr—————— +-
MEDIA 600 Iadtyy 1 **kes ] *hped ] thEd I ®ewdd ] be¥t 1+ P *addd 1 444+ I +4+e I +4444+ 1.4 1
R P b mmm Hmmmm e L e e L $mmmmmmam $mmmmm——— - —— e oo e +-
———————————————————— B e e R it e B e aadaat R A e L et bl bbbl o
MEDIA M.O. I "4 b4 L Middd 1 44444 1 44 I 44+ ! ++ I ®4444 | 44444 ) 44444 1 rraesr ] et 1+ 1
-------------------- D ettt Sl A D it e L T

. La valoracién del Plan Maestro permite obtener un analisis

sintético valuando consumos de materiales esperados, de maguina
y de mano de obra, de la maquila y de gastos generales sobre 12
periodos de tiempo parametrizables.

El presupuesto puede presentarse por categoria para los materiales y
detallado o no por subsecciones para el valor agregado. Al final del
listado se presenta una sintesis de conjunto.
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1 PRODSTAR MEXICO,S5.A.

PLAN MAESTRO

21-03 VALORACION PLAN MAESTRO 1 22/11/92
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1 PRODSTAR MEXICO,S3.A. 21-03 VALORACION PLAN MAESTRO t 22/11/92
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PLAN MAESTRO

SIMULACIONES

Las simulaciones permiten evaluar la factibilidad de un plan de
produccidén o de un prondéstico de ventas capturado en el archivo del
Plan Maestro © en la obra en curso. Para facilidad del usuario se
puede tomar como base de simulacidén la situacion actual en planta, con
el objeto de tener un punto de partida de planeacidén mas acorde a la
realidad.

1 PERODSTAR MEXICO,S5.A. 20-14 PARAMETRIZAR CONSULTA EN CURBO 1 22/711/92
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“PRODSTAR ‘2 Rel 01.00  /1176——18:13 e Tt 01 " R1Z— B

El calculo MRP puede ejecutarse tomandoc en cuenta o no las ordenes del
Plan Maestro uUnicamente, o bien tomando en cuenta éstas mds las de la
obra en curso. El resultado del cdlculo se situara en los archivos del
Plan Maestro . El programa de lanzamiento de fabricacidén generara
reservas de materiales y cargas en los archivos del Plan Maestro lo que
da la posibilidad de realizar programas de utilizacidén de materlales Y
cargas.
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PLAN MAESTRO

El médulo de Plan Maestro permite tener una visualizacién gréafica de la
carga en los centros de trabajo con posibilidad de consolidacién con la

obra en curso.

En la pantalla sigquiente, el simbolo "*" representa la capacidad de 1la

seccidn, los "-" representan la carga simulada del Plan Maestro, y

representa la carga de la obra en curso.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 21-15 CARGA SIMULADA POR SECCIOR 1 22/711/92
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PLAN MAESTRO

Cuando ha finalizado la simulacidén, un meni permite validar el plan de
fabricacién que se desee adoptar. Mostrando la evolucidn del inventario

en el tiempo de acuerdo al programa inicial de previsiones

Adicionalmente existen prégramas de purga gue permiten borrar los datos

para reiniciar corridas de plan maestro.

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

" CAJA DE HERRAMIENTAS

La caja de Herramientas "Tool Box" es una potente herramienta de
parametrizacién, gque permite personalizar PRODSTAR @& sus
necesidades.

Sus principales funciones son las siguientes:

Manejo del diccionario de datos. A través de ésta funciodn se
pueden modificar campos, se pueden crear nuevos campos en los
archivos , maestros principales en Prodstar. Se pueden
parametrizar campos calculados y se pueden crear tablas de
control de entradas. '

Creacion de Pantallas de consulta. Esta funcién permite crear
y modificar algunas pantallas de consulta de usuario.

Definicion de Transacciones de Inventarios. Con esta funcién
se pueden generar transacciones de Inventarios conforme a las
necesidades especificas de su empresa.

Exportacién de Datos., Esta funcién en conjunto con la
importacién de datos permite hacer interfaces con otras
aplicaciones en una forma sencilla.

Creacion de textos de Ayuda en Linea. Esta funcién le permite
crear textos de ayuda en linea personalizados a las
necesidades de su empresa.

100
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MANEJO DEL DICCICONARIO DE DATOS

Modificacién de campos de archivos. Con este mend se pueden
modificar todos los textos de la descripcidn de los campos asi como
una descripcién abreviada de los mismos para su impresidén en
reportes. Permite también controlar la entrada del campo mediante
una’ tabla y atribuirle un nuevo privilegio de acceso.

1 PRODSTAR MEXICO,8.A. 01-18 CONTROL DE LOS CAMPOS ARCHIVOS 1 22/711/92

)
e »2*"5\*“?&
o B B

Creacién y borrado de campos. Este meni permite crear nuevos campos
en algunos archivos. En el archivoe maestro de articulos, por
ejemplo, se pueden crear hasta 30 campos adicionales. Estos nuevos
campos tienen las mismas caracteristicas de los campos estandar, se

pueden imprimir, hacer calculos con ellos y estan disponibles en el
diccionaric de datos.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 02-18 CREAR / BORRAR CAMPOS 1 22/11/92
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Creacién de campos calculados. Con ayuda de este meni se pueden
crear campos calculados a partir de diferentes archivos. Las
operaciones disponibles son suma,resta, multiplicacién, divisién y
las raices cuadrada y cuibica.

Ejemplo: Este campo permite calcular el valor de las entradas de
inventario al precio promedio del mes, aplicando la férmula
siguiente:

(Campo 1-2)/(3-4)*5

1 PRODSTAR MEXICO,B8.A. 01-16 CONTROL CAMPOS CALCULADCS 1 22/11/92

=

T ,ﬁ?;f,zh sy
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_'P‘RCDSTAR 2""“81 01 DO'

'/11!0

Creacidn de tablas de control.Estas tablas de control de entrada de
datos a Prodstar se definen con valores obligatorios o prohibidos,
limites de valores o valores prefijados.

Esta funcién verifica que los datos introducidos al sistema, estén
de acuerdo con estas tablas, si el dato introducido es incorrecto
el sistema envia un mensaje de error. Estas tablas de control
pueden consultarse mediante las teclas de Funciédn.
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TOOL BOX

CREACION DE PANTALLAS DE CONSULTA

Algunas pantallas pueden ser modificadas en forma sencilla para
aumentar campos a la consulta estandar.

Ejemplo: Modificacién de pantalla de consulta de movimientos de
inventarios para mostrar los nuevos campos creados en la parte
inferior izquierda de la pantalla. !

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 07-18 PARAMETRIZAR PANTAL. CONSULTA 1 22/11/%92
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Una segunda pantalla permite visualizar los movimientos de
inventario Puede componerse de 2 lineas de campos
parametrizables.

1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 07-18 PARAMETRIZAR PANTAL. CONSULTA 1 22/11/92
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TOOL BOX

DEFINICION DE TRANSACCIONES DE INVENTARIOS

'El generador de transacciones de inventario permite parametrizar
hasta 24 movimientos de las siquientes tipos: entradas de
almacén, salidas de almacén, seguimiento de clientes, de
proveedores, de consumo de materiales y de cantidades producidas.
Cada transaccidn parametrizada genera un submenu de pantalla.

Prodstar cuenta con 5 pantallas para parametrizar cada
transaccién a través de un cuestionario. Las principales
preguntas de este cuestionario son: Definicidn de la
transaccién, control de seguridad de acceso, generacién de
pantallas de entrada a la transaccidn, actualizacidén de archivos
y modo de operacién.

Las 2 primeras pantallas de parametrizacidén son las siguientes:

la. PANTALLA:

1 PRODSTAR MEXICO,S8.A. 15-23 PARAMETR. SEGUI. MATERIAL 1 22/11/92
T et 77 aie AL T A o ey & o w
PESCRIPCION TRANSACCION Intro /"f1 BORRAR'/ f2 EDITAR /.f4')
1 TIPO TRANSACCION _  : SALIDA SEG. PABRIC!
2 FUMERO TRANSACCION ¢ 2 — = - . »/ o7 -°
3 DESCR. TRANSACCION  : BALIDA MULTILOTRS =~ ' _ " “%'] .
4 SUB TIPO . Tt FM : - ) - -
5 CLASE PRIVILEGIOL®: @ PUBRICO =" .: 7.7 ° e oy 40 Lotny
6 CONTROL FEGEA,IMPUT..: 8L, .l 0 "0 o ' g« ~0as =
7 CONTROL N.OPERADOR : NO . N.TABLA DE CONTROL
8 CONTROL CAT.ARTICULO : KO .  K.TABLA DE CONTROL : .0 .
9 CORTROL FAM. KSTAD. : NO N.TABLA DE CONTROL : 0
10 CONTROL GESTOR BTOCK i WO V' 7 ' - ‘- TR
11 CONTROL OPERADOR €C _: Ro =~~~ "Fmrrest mo oot e
12 BUSCAR ARTICULO @' '{ BUSCAR (ART.ACTIVOS) ™ ;
13 CPO ARTICULO VISU:l.: O - - . .
14 CPO ARTICULO VISU.2 ' 0 " - : e e
15 CPO ARTICULO VISU.3 : 0 ~~°* . P e
16 CPO ARTICULO VISU.4 : O ) i
17 CPO ARTICULG VISU.5 - K ‘
18 ENTRAR K. LOTE : 81 F.TABLA DE CONTROL : 0
—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 18: 41— * —X 20 R12-456—
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TOOL BOX

2da. PANTALLA:

1 PRODSTAR MEXICO,5.A. 15-23 PARAMETR. SEGUI. MATERIAL 1 22/11/%92
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TOOL BOX

EXPORTACION DE DATOS

Si se desea utilizar la. informacién de Prodstar en otras
aplicaciones o en otras herramientas como hojas de calculo, bases
de datos, etc. Se pueden exportar los archivos de Prodstar en una
forma muy sencilla. La parametrizacién de la exportacidén de
datos es muy parecida a la parametrizacidén de reportes. Se pueden
seleccionar criterios de datos a exportar, se pueden seleccionar
y definir los campos a exportar. El archivo de exportacidén puede
ser un archivo ASCII fijo o variable que puede leer o trabajar
cualquier aplicacién.

Esta funcidén en combinacién con la importacidén de datos, permite
que Prodstar puede interfasarse con otras aplicaciones en una
forma sencilla.

1

PRODSTAR MEXICO,S.A.

24-00 EXPORTACION DE DATOS

1

22/11/92
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TOOL BOX

f

CREACION DE TEXTOS DE AYUDA EN LINEA

Con esta funcién se tiene acceso a textos de ayuda en linea que
son personalizados a las necesidades de cada usuario. Los textos
de ayuda en linea son activados mediante una tecla de funcién.

Mediante parametros se pueden crear diferentes formatos de
pantallas de consulta. Los textos de ayuda en linea pueden
crearse utilizando un procesador de textos.

1 PRODETAR MEXICO,S8.A. 01-04 CONTROL TABLA COMPARIAS 1 22/11/92
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CONTROL FLUJO MATERIALES

FLUJO DE MATERIALES

Este Médulo de Prodstar esta dirigido a agquellas empresas que
requieran informacidén precisa del flujo de materiales. Este médulo
es necesario para aguellas empresas que operen en el ramo
farmacéutico que requieren un control por lotes o aquellas que
operen bajo el concepto de control de calidad a realizar en
operaciones especificas del procesc de produccién.

Las principales funciones de este médulo son las siguientes:

= .  Elaboracion de fichas técnicas. Esta funcidén permite
formalizar' los procedimientos control de calidad total.

» Numeracion automatica de lotes. Esta funcidén permite la
numeracién automatica de lotes, disminuyendo posibilidades de
errores.

L] Trazabilidad de lotes. Esta funcidn permite identificar los

lotes que se han utilizado para fabricar un producto o los
productos que han utilizado un lote.

- Control de caducidad de lotes. Esta funcidén asigna una fecha
de qaducidad a cada lote, en forma manual o automatica.

- Manejo de factor de potencia en productos actives. Esta
funcién esta disefiada a empresas del sector quimico o
farmaceutico gque utilizan ingredientes dosificados {o un
coeficiente de producto activo).

» Asignacion de lotes en inventarios a o6rdenes de produccion.
Esta funcidén permite reservar lotes en inventarios a Ordenes
de fabricacidn especificas.

El funcionamiento de este mdédulo tiene como requisito previo la
instalacidn del médulo Caja de Herramientas.

' PRODSTAR 2 - MFG
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. CONTROL FLUJO MATERIALES

ELABORACION DE FICHAS TECNICAS

Esta funcidn permite formalizar -la funcién de control de calidad a
realizar scobre las operaciones de las rutas de fabricaciodn.

Estas fichas técnicas se componen de Areas de texto de 50
caracteres que pueden contener descripcjiones o cuestionarios. Las
posibles respuestas a los cuestioconarios aparecen en una zona de
respuestas parametrizadas, pueden ser opciocnales (entre paréntesis)
o bien obligatorias.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 05-10 CONTROLAR HOJAS TECNICAS 1 22/11/92
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Las fichas técnicas se asocian a la operacién de la ruta. Se toman
en cuenta al lanzar la orden de fabricacidén y se pueden imprimir en
las hojas de ruta y en los boletos de trabajo. En una opcidén de
sequimiento de la orden de fabricacidon se pueden reportar las
respuestas realizadas durante la realizacién de 1la orden de
fabricacién.

PRODSTAR 2 - MFG
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CONTROL FLUJO MATERIALES

NUMERACION AUTOMATICA DE LOTES

La numeracién automatica de lotes agiliza la captura y disminuye
los riesgos de errores mediante una asignacioén automatica de lotes.
En el lanzamiento de la orden de fabricacién, al hacer la captura
de entradas al inventario, Prodstar calculard el nimero de lote.
El . namero de lote dependerd de la categoria del articulo y su
formato se parametriza en una tabla. Se dispone de 8 formatos
diferentes compuestos de fechas, constantes y un contador.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 09-12 DEFINIR FORMATO NUMERO DE LOTE 1 22/11/92
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CONTROL FLUJO MATERIALES

TRAZABILIDAD DE LOTES

Esta funcidén permite identificar los lotes que se han utilizado
para fabricar un producto o los productos que han utilizade un

lote.

Que productos han utilizado un lote ?

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 07-11 TRAZABILIDAD (ARRIBA} ' 1 22/11/92
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En este ejemplo el lote LOT004 se utilizdé en los lotes LOT1445,
1504, 2035 y 2003.

Que lotes se utilizaron para fabricar un producto ?

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 07-12 TRAZABILIDAD (ABAJO) 1 22/11/92
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En este ejemplo los lotes LOT1504, 1445, 101 y 004 se utilizaron
para producir el camidon de mudanzas.
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CONTROL FLUJO MATERIALES

CONTROL DE FECHAS DE CADUCIDAD

Esta funcidén permite manejar fechas de caducidad por lote.
Esta funcién es activada a través del generador de transacciones de

inventario.

ESQUEMA DEL CONTROL DE FECHAS DE CADUCIDAD

PROVEEDOR FABRICACION

v v

1 [
Recepcidn directa en inventarios o
bien en Control de Calidad
Captura manual o automatica
de una fecha de caducidad del lote

¥
1

——P— Contreocl de Calidad : Entrada en inv.

Captura de una nueva fecha de
caducidad del lote

v v
| |
Lista de lotes que ; Salida materiales o
van a caducar salida cliente
B e
v Proposicién de lotes
1 en FEFO y no caducados
Desperdicio (First Expired First Out)

PRODSTAR 2 - MFG
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CONTROL FLUJO MATERIALES

El generador de transacciones de inventario permite seleccionar el
modo en el cual Prodstar, recomienda que lote utilizar al emitir
una orden de fabricacién: FEFO (First Expired First Out) o FEFO
limitado a los lotes no caducados.

Prodstar tiene 2 pantallas de consulta que muestran los lotes que
van a caducar y los lotes que hay que volver a controlar.

1 PROD3STAR MEXICCO,S5.A.° 07-08 CONSULTAR STOCKS 1 22/11/92
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1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 07-15 CONSULTAR FECHAS DE CADUCIDAD -1 22/11/92
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CONTROL FLUJO MATERIALES :

MANE.JO DE FACTOR DE POTENCIA EN PRODUCTOS ACTIVOS

Esta funcidén esta diseflada a empresas del sector quimico o
farmacéutico que utilizan ingredientes dosificados ™ (o un
coeficiente de producto activo).

ESQUEMA DEL CONTROL DE MATERIALES EN FUNCION
DEL COEFICIENTE ACTIVO

PROVEEDOR .

v
]

Recepcién en Control de Calidad
Asignacioén de un coef. medio por
omisidén contrclado en el arch.artic.

h J
|

Control de Calidad

Asignacién del coeficiente activo
real del lote

v
l

Salida Material

Proposicién de cantidades a surtir
segun el coef.activo del lote dado

Este mismo principio se puede aplicar a los productos fabricados.
Este esquema puede operar en conjunto con las fechas de caducidad.
Las 2 funciones generalmente operan en forma conjunta.

: PRODSTAR 2 - MFG
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CONTROL FLUJO MATERIALES

Consulta en unidades fisicas:

1 PRODSTAR MEXICO,S8.A. 07-08 CONSULTAR STOCEKS 1 22/11/92
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'Consulta en unidades activas:

1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 07-08 CONSULTAR STOCKS 1 22/11/92
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La mayor parte del manejo de materiales con factor de potencia se
realiza con cantidades en unidades activas: manejo de
formulaciones, consumos en ordenes de fabricacidén, calculo de MRP,
etc. Sin embargo los movimientos de .inventarios se capturan en
unidades fisicas, esta cantidad inmediatamente después - se
multiplica por el factor de potencia para convertirlc en unidades

activas.
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CONTROL FLUJO MATERIALES

ASIGNACION DE LOTES EN INVENTARIQOS A ORDENES DE PRODUCCION

Esta funcién permite reservar lotes especificos de inventarios a
ordenes de fabricacién especificas. Los lotes reservados no podran
utilizarse para otras érdenes gue no sean las asignadas. El vale de
salida de materiales muestra los lotes reservados para la orden de
fabricacién.

El sequimiento de materiales no podra efectuarse sobre otros lotes
gque no sean los reservados.

22/11/92

1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 14-04 RESERVAR LOTES PARA UNA O.F. 1
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CONTROL DE VENTAS

PRODSTAR VENTAS

Prodstar cuenta con un Médulo de Ventas, que esta integrado a
PRODSTAR. :

Prodstar Ventas maneja en un esguema muy abierto la captura de
o6rdenes de venta, el proceso de surtimiento de la orden de venta,
el proceso de facturacidén y la generacién de estadisticas de venta
de acuerdo a las necesidades especificas de su empresa.

Prodstar Ventas esta integrado con los demés mdédulos de Prodstar y
actda con ellos de la manera siguiente:

Con Prodstar MFG (Manufacturing) Produccidn:

= Actualiza inventarios

s Actualiza los archivos de Planeacién de Requerimientos de
materiales MRP

s Contribuye al calculo de Planeacién de Requerimientos de
materiales MRP )

s Crea el archivo de articulos pendientes de surtir

Con Prodstar FSM (Financial System Management) Contabilidad.

s Actualiza wventas en Contabilidad General.
= Actualiza cuentas por cobrar.

Prodstar Ventas mantiene un archivo de 6rdenes de venta y envia una
confirmacién de la orden al cliente, Prodstar Ventas puede generar
una orden de fabricacién.

Prodstar Ventas puede definir el formato de todos los documentos
gue utiliza en la actividad de comercializacién, tales como
cotizaciones, pedidos, remisiones, facturas, listas de embarque,
pagarés, notas de crédito, etc.

Prodstar Ventas, permite también afiadir campos adicionales a los
archivos de clientes y precios, asi como eliminar campos que no se
utilizen.

Prodstar Ventas, es multi-compafiia y multi-planta.

PRODSTAR 2 ~ SOP
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 117



CONTROL DE VENTAS

Las principales funciones de este mdédulo son:
- Creacidn de tablas

- Administracidén de clientes

- Administracidén de precios

- Control de vendedores

- Consultas de inventarios

- Control de é6rdenes de venta

- Control de entregas

- Emision de facturas

~ Estadisticas de ventas

Estas funciones aparecen en el menu principal de Ventas.

1 PRODSTAR MEXICO Q0-00 et MENU PRINCIPAL *** 1 25.05.92
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Cada opcidén del mend da acceso a un submeni que ofrece todas las
funciones disponibles segin la contrasefia del usuario.

-1- Nimerc de la compaiiia
-2- Nombre del establecimiento (planta)
-3- N© opcidén + N? subopcidén + descripcién de la funcién
~4- Nidmero de usuario
-5~ Fecha de la. transaccién
-6- Mensaje, ayuda usuario
-7- Nimero de la versiodn
'—8- Numero de revisidén de la versidn : :
X = 1 para el ano 1.991, 2 para 1.992, etc...
YYY = N2 del dia de la revision de la versién
-9- Hora de la transaccidén
-10- Tipo (numérico o alfanumérico) + longitud del campo
-11- Teclas de funcidn disponibles.
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CONTROL DE VENTAS

CREACION DE TABLAS

Para simplificar la captura de datos y evitar errores, Prodstar
tiene tablas de datos, estas tablas se utilizan para crear los
diferentes archivos de este médulo y en la utilizacion del sistema.
Esta. funcién permite crear, modificar, suprimir, consultar e
imprimir los valores de las diferentes tablas.

Estas tablas definen para los clientés!

Categoria del cliente .
Familia estadistica
Sector geografico
Forma de envio
Descuentos aplicables
Condiciones de pago

Para los articulos definen:

Familia estadistica

Unidades de venta y de medida
Descuentos por tipo de articulo
Impuestos aplicables

Las tablas también definen:

Bases de calculo de la factura

Cuentas contables aplicables en ventas

Tipos de redondeo :
Textos estandar a imprimir en diferentes documentos
Monedas y tipos de cambio a utilizar

Férmulas para el calculo

o
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CONTROL DE VENTAS

ADMISTRACION DE CLIENTES

Esta funcidén permite la creacidén, modificacion,

copia del archivo de clientes.

baja,

consulta y

Permite también afadirle campos a

este registro y definir una clave secundaria de acceso a este

archivo.

La funcién de modificacidédn permite consultar los valores de las

tablas a través de una ventana.

1 PRODSTAR MEXICO 04-04 CONSULTAR CLIENTES 1 25.05.92
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CONTROL DE VENTAS

E]l sistema desplegard una panfalla adicional en caso de que el
usuario -haya afadido campos al catalogo de clientes.

1 PRODSTAR MEXICO 04-04 CONSULTAR CLIENTES ' 1 25.05.92
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CONTROL DE VENTAS

ADMINISTRACION DE PRECIOS

Esta funcidén permite la creacién, modificacién, baja, consulta y
copia del archivo de precios de productos., Se pueden crear listas
de precios estandar para un producto, listas de precios para un
grupo de clientes y listas de precios individuales para clientes.

Las listas de precios tienen fechas de validez, permiten manejar
escalas de descuentos, acumulativos o en cascada y se pueden tener
listas de precios para promociones. Existen varias opciones que
facilitan los cambios de precios.

1 PRODSTAR MEXICO 05-04 CONSULTAR TARIFAS 1 25.05.92
Stk TG AT
Ret REG.SIGUIENTE/f1 FIN consULTalrz pnnmALLA szcuxxurx/rz iBNTALLA anwna:onf
LA R
01 COD. ART. : 166429H0. ¢ s,
02 N.CLIENTE : 100 ) <,¢_r§m."cnsn szon.ésuw_,ﬁan~dda. S
03 FAM. ARTIC: 2 04 COD.ESTAD.: .1 COMENTARIOS :. .
05 -FAM. ESTAD: A : -t L
06 CTA. VENTA: 50 ’ Lo Lt o
07 IVA : 13 08 IMPTO.ESP.: © T
09 REPRESEN.1: 10 % COM.REP1: 0,000 -1 .
11 REPRESEN.2: 12 % COM.REP2: :0,000 ' ! R
13 UN,IRTERNA: UN 14 UN.VENTA : UN ., #====-mcomo—momomiom e
15 COEF.CONV.: ' ~1,0000 - .. "' .., .. ot ) e :J e
17 VOLUMEN ., : . R I . 34 VENTAS AfO .. . .0
20 PESO BRYTO: . . | 0 . 35 UNIDAD ARo: o0
23 PESO NETO : ’ F " " 36 FECHA CAMB. ,: 311292 P
26 EMBALAJE : © 30 CUM/CAS' 1 O . ’ :
27 COD.PRECIO: 0° 31 DIVISA. . :t'MXN . . 38 ART.CLI.: FASADIS - -.. o
28 CRIT. LIM.: O - 32 BASE A.I. 3 1 .39 DES. /CLI.: DES rasnn:s e
29 COD.TRATAM: m= ; - . o+ .
LR u‘, “‘, g gor ';;xj;: :u , ;.‘M.&““ M 5 . i
PRODSTAR - SOP(c) Rel. "11.00 4% 10350 z
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CONTROL DE VENTAS

Asi mismo se pueden hacer cambios masivos de precios expresados en
porcentajes o monto, también se cuenta con la opcién de crear

histéricos de precios.

1 PRODSTAR MEXICO 065-04 COMSULTAR TARIFAS 1 25,05.92
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CONTROL DE VENTAS

CONTROL DE VENDEDORES

Esta funcién permite la creacidn, mod1f1cac1on, baja y consulta de
vendedores.

1 PRODSTAR MEXICO 06-01 CREAR REPRESENTANTES 1 25.05.92

02. ROMBRE: i° PEDRO.GOMEZ .} ot

03 DIRECC. 1+ DOCTOR' VERT1Z, ["322%%
04, DIRECC:: 21 ’ e

05;CODIGO POSTAL -
06. CIVDAD * 717
07 TELEFONO :
St e -t
09 SECTOR’ ACTIVIDAD.
m%mnmmmmunm

5

12¢% ocmsmn ‘ARG m
13° causzou a.ﬁo m.

18:N. REPRESEFI‘.» GUIA‘

LS Rim-\ %

i"RDE)STAR SDP(C) ‘Rel‘. 11.00

La ventana de comentarios permite mostrar mensajes de ayuda o para
hacer consultas de las tablas de-sectores geogrdficos o cuentas de
ventas por ejemplo.

Esta funcién permite también hacer el calculo de comisiones para
vendedores. Se pueden calcular comisiones por cliente o familias de
articulos. Se puede tener hasta 2 vendedores por cliente, con
diferentes célculos de comisiones. Estas se pueden calcular con
importes fijos o porcentajes y se pueden calcular dependiendo del
volumen de ventas del articulo vendido o del descuento concedido,
dependiendo de la férmula de calculo.

PRODSTAR - SOP
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CONTROL DE VENTAS

CONSULTA DE INVENTARIOS

Esta funcidn permite consultar en cualquier momento la situacidn de
inventarios del archivo de articulos de PRODSTAR.

CONTROL DE ORDENES DE VENTA

Esta funcidén permite la administracidén de las Ordenes de venta.
Existen diferentes tipos de oérdenes de venta: normales,
planificadas, previsionales y presupuestos.

Prodstar Ventas acépta pedidos para articulos no incluidos en el
catdlogo de articulos o articulos sin precio. Esta posibilidad
puede suprimirse con parametros de instalacién. .

Asi mismo se pueden hacer consultas o reportes de los pedidos
pendientes de surtir, que proporcionan informacién sobre la
situacidén de un pedido, sobre las entregas efectuadas de un pedido
y las o6rdenes pendientes de un cliente.

Una orden de venta se compone de 3 partes: informacidn sobre la
orden, partidas de la orden y textos de encabezado, detalle y pie
de la orden.

PRODSTAR - SOP .
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= CONTROL DE VENTAS

ENCABEZADO ORDEN DE VENTA

1 PRODSTAR MEXICO 09-01 CREAR CORDENES DE VENTA i 25.05.92
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1 PRODSTAR MEXICO 09-01 CREAR ORDENES VENTA 1 25.05.92
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17166429H0° - N :, 250592 250592
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CONTROL DE VENTAS

CONTROL DE ENTREGAS

v

Esta funcién controla la entrega de pedidos, emite reportes de

entregas efectuadas, imprime remisiones, controla la entrega en

cajas conteniendo determinada cantidad de productos por caja, emite

‘etiquetas por caja, agrupa diferentes pedidos en una sola entrega
puede o no imprimir la factura.

El control de entregas actualiza las salidas de inventario en
PRODSTAR.

1 PRODSTAR MEXICO 10-01 CREAR ENTREGAS i
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CONTROL DE VENTAS

EMISION DE FACTURAS

Esta funcidén emite facturas y notas de crédito a clientes. Esta
funcidon tiene 3 tipos de transacciones:

1. Facturas de entrega, que se emite después de la entrega que
puede ser automatica o manual.

2. Facturas diversas o Facturacidén de mostrador, 1las facturas
diversas se emiten por servicios proporcionados o articulos no
inventariados, las facturas de mostrador se pueden hacer para
clientes no existentes en el archivo de inventarios.

3. Notas de crédito que pueden ser de 2 tipos: Nota de Crédito
sobre factura total o parcial, haciendo mencién al ntmero de
factura y Nota de Crédito diversa, sin relacionarse con alguna

factura.

Tanto el disefio del formatoc de la factura como el proceso de
calculo de las misma se personaliza utilizando opciones de esta

funcioén.

La elaboracidén de la factura y nota de crédito se hace en 3 partes:
encabezado, detalle de las partidas de la factura y textos.

1 PRODSTAR MEXICO 11-01 CREAR FACTURAS 1 25.05.92

EFTREGA YA PACTURADA : f3 sxmm /- 147 OTROS - n. "ENTREGA

mmpmwo
31 ACTIVIDAD ~ "3 0,-"I41 EMBALAJE ..+
.32 CUBNTA VENTA ¢ .2 ° 42,DIVISA

'35 OOD.EST.CLIER:

PRODSTAR SOP(c) Bal. 11.00 - 15:32 —x 01 R—3d4
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CONTROL DE VENTAS

LINEAS DE FACTURA/NOTA DE CREDITO

1 PRODSTAR MEXICO 11-01 CREAR FACTURAS 1 25.05.92

INDICAR N9 CAMPO A MODIFICAR/f1l FIN MODIFICACION/L7 TEXTO DETALLE
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PRODSTAR SOP(c) Rel. 11.00 10:50

ESTADISTICAS DE VENTAS

Esta funcidén totalmente parametrizable, permite crear archivos gque
contengan unicamente los campos necesarios para las estadisticas a
partir del archivo de origen de facturas. Se pueden crear hasta 24
- archivos diferentes,

Esta funcidon se efectia en 3 fases: Parametrizacidn del contenido
de cada archivo deseado. Actualizacién de los registros y cdlculo
de estadisticas e impresidén de reportes estadisticos.

Con esta funcidn el anadlisis de ventas se realiza de una forma muy
sencilla y flexible, Ud. define la informacién que desea ver en los
reportes y cuenta con un diccionario de datos especifico para
producir la informacidén que necesita.

Las estadisticas se pueden obtener de muchas formas, por cédigo de
articulo, por grupos o categorias de articulos, en unidades o en
montos, por territorio geografico, por vendedor, etc.

PRODSTAR - SOP
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BENEFICIOS

QUE BENEFICIOS PUEDE USTED ESPERAR DE PRODSTAR

Como resultado de estudios efectuados, entre compafiias gue han
implementado exitosamente aplicaciones de Planeacién y Control de
la produccién, el promedio de los principales beneficios obtenidos
son los siguientes:

Aumento en rotacion de inventarios 50 %

Reduccidén en niveles de inventarios 34 %

Reduccidn en el tiempo de produccidn 17 %

Aumento en cumplimiento en compromisos de fechas de entrega 55 %
Reduccidn en el No. de ordenes de fabricacidén divididas por falta
de componentes en 35 %

Reduccién en nimero de expedidores en 25 %

Reduccidén de desechos de inventarios (scrap) en 10 %

Aumento en eficiencia en mano de obra 10 %

Aumento de eficiencia en maquinaria 10 %

Reduccidén de obsolecencia de partes en 50 %

PRODSTAR

NO ESTRUCTURA EMPRESAS
PERO HACE PROGRESAR A LAS
EMPRESAS ORGANIZADAS

: PRODSTAR 2- CONTROL DE PRODUCCION
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PRONOSTICOS

‘El prondstico es un proceso mental o analitico
que se usa para reducir la incertidumbre de los
posibles riesgos en la toma de decisiones de
acciones futuras; en base a informacién presente y
pasada o sin ésta. |

Los prondsticos son de gran utilidad en casos como:

1)Planeacidn de la produccion.
2)Planeacidn financiera.
3)Planeacién de instalaciones.

4)Control de procesos.
5)Otros.

El proposito de un prondstico es reducir el
riesgo en la toma de decisiones. |

Los prondsticos son usualmente inexactos y la
magnitud de los errores de prondsticos depende del
procedimiento o método utilizado.



Métodos de Elaboiraci(')n de Pronosticos:

1.Cualitativos
2.Cuantitativos

1.Métodos Cualitativos.

Son importantes cuando no se cuenta con
informacion historica. Son subjetivos y de criterio.
Constan de :

¢ Consulta a expertos.
* Panel de consumo.
ﬁ * Delphi (Delfos).
4 Consulta al vendedor.
¢ Consulta al consumidor.



¢ Consulta a expertos.

* Panel de conceso.

Consiste .en reunir a los expertos en una
habitacién y dejarlos dlscutlr el evento hasta que
~ halla un consenso.

* Delphi.

- Fue desarrollado .por la ‘Rand Corporation para
conservar la fuerza de un prondstico conjunto
mientras se eliminan los efectos de la dinamica de
grupo. El- método utiliza un coordinador y un
conjunto de expertos. Ningiin experto sabe qué otros .
forman parte del grupo. Toda comunicacion se
realiza a través del coordinador.

- Después de tres o cuatro veces que se realiza el
proceso, surge por lo general un consenso de
pronostico. El prondstico puede aproximarse al
punto medio original; pero si un prondstico que es
remoto en la ronda |, es apoyado por un analisis
fuerte puede llegar a ser el prondstico del grupo
después de tres o cuatro rondas.



Proceso del Método Delphi

El coordinador

solicita pronosticos.

! o

El coordinador recibe
pronosticos-individuales.

Y

El coordinador determina:
a) La mediana de las respuestas
b) El rango del 50% medio de

las respuestas.

h 4

El coordinador pide explicaciones
de cualquier experto cuya estimacion
no esté dentro del 50% medio.

Y

El coordinador envia a todos
los expertos:
a) La mediana de las respuestas.
b) El rango del 50% medio.
c¢) Las explicaciones.




¢ Consulta al vendedor.
Se solicita a los vendedores el prondstico de ventas
de su distrito y se integran para tener la demanda

total pronosticada.

Se puede hacer una correlacion para reajustar
con la demanda historica.

Ventajas: el vendedor conoce su distrito.
Desventajas: Alto costo, conflicto potencial de
intereses y esquizofrenia por el producto.

¢ Consulta al consumidor.
Existen diversas técnicas para hacer un estudio de
mercado; desde sondeos, hasta un estudio completo.



COMPONENTES DE LA DEMANDA

La demanda de un producto o de un servicio esta
condicionada por varios factores, a veces
controlables, a menudo incontrolables. |

Para analizar los efectos de estos factores en la
demanda deben conocerse los componentes de la
“demanda: media, tendencia, variaciones aleatorias,
variaciones estacionales y variaciones ciclicas.

a) Demanda promedio. Esta es la sima de las
ventas por periodo dividida entre el namero de
periodos; es un valor tipico de la demanda para estos
periodos. '

b) Tendencia. La comparacion de las medias de dos
periodos consecutivos puede revelar una tendencia a
la alza o a la baja. En el primer caso dicha tendencia
Se conoce como tendencia positiva.; en el segundo
caso se le llama rendencia negativa.



¢) Variaciones aleatorias. Una parte de la demanda
se debe a eventos no identificables los cuales tienen
como efecto aumentar o disminuir el nivel de la
demanda. Estos cambios: se conocen como
variaciones aleatorias. La tGnica forma de reducir el
- efecto de estas variaciones al nivel de previsiones es
estimando la demanda promedio para un periodo
mas o menos prolongado.

d) Variaciones estacionales. La demanda de ciertos
productos se identifica con una estacion. Estos
productos se denominan estacionales. Otros
productos son consumidos durante todo el aiio, pero
su demanda sufre fluctuaciones en cada estacion.
Estos cambios se conocen como variaciones
estacionales.

e) Variaciones ciclicas. Estos son los cambios que
se presentan por periodos. En general, dichas
variaciones siguen cierta curva que se repite a la
manera de ciclos de longitud variable.
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CAPITULO 3

REAPROVISIONAMIENTO COORDINADO DE MULTIPLES ARTICULOS

INTRODUCCION

En el funcionamiento de los inventarios es comiin encontrarse con mﬁltiples productos. ya sea
de materia prima o de producto terminado, y en la mayoria de los casos ocurre que existe alguna
interaccion entre los diferentes tipos de articulos inventariados. . ; . :

Dada la frecuencia con que se encuentra este tipo de inventarios y la importancia de ellos en la
vida real. se hizo necesario desarroilar modeios que consideren interacciones entre los diferentes
articulos en el inventario y que permitan tomar las mejores decisiones para manejarlios.

El objetivo de este capitulo es identificar las diferentes interacciones que se presentan entre los
articulos en un sistema de inventario, asi como mostrar algunos modelos que se utlhzan para
decidir en estas situaciones. : :



3.1 ANTECEDENTES BASICOS

Con el fin de controlar fa produccion y minimizar .gastos. es comun que una planta de
produccion tenga al menos dos almacenes: uno de materia prima, y otro de producto terminado.
aungue podria haber mas. Sin embargo. €s también usual que estos almacenes sean compartidos.
refiriéndonos con esto a que se utilizan para aimacenar mas de un tipo de articulo. Esto mismo
ocurre en ia bodega de un supermercado o de una tienda de ropa, en una tabrica de cables. de
articulos eléctricos, o de pinturas. Es lo mas practico y por tanto lo mas usual. La pregunta que
surge es ¢ como manejar ¢l inventario de manera que los costos sean minimos. y satisfaga de
la mejor manera las demandas de todos los articulos ?

Para ello, los modelos de decisidn para ordenar articulos miltiples son muy utiles ya que
‘reconocen interacciones entre los articulos involucrados pues si no existieran interacciones. se
podria controlar cada uno de los articulos por separado, valiéndose para ello de los modelos
anteriores. Sin embargo. aln en el caso de existir interacciones, €l control de inventarios con
multiples articulos no requiere necesariamente de procedimientos diferentes a aquellos utilizados
en los modelos con.un solo articulo. sino que los toma como base para desarrotlar sus: propios
resuitados. '

Las interacciones entre los articulos en un sistema de inventarios son:

1) Interacciones entre los costos: Ocurren cuando los costos de un articulo o la compra de
varios de ellos afectan el costo total de otros ¢ de todos. Por ejempio, una reduccion en
el costo por ordenar debido a una orden de varios articulos simultineamente, o bien, el
‘ahorro en el costo de un material como resultado de un descuento aplicado al monto total
de una orden.

2) Interacciones entre los recursos: Se presentan cuando los articulos a almacenar compiten
por obtener para si recursos limitados. Ejemplos de ellas son la cantidad limitada de
inventario de cierto articuio debido a la capactdad también limitada del almacén, o también
la limiwacién en el monto al de una orden debido a la capacidad del vehicuio de transporie
0 embarcacion.

3) Interacciones entre las demandas: Ocurren cuando la demanda de un articuio puede ser
afectada por la'demanda de otro u otros articulos en el inventario. Es comin que a falta
de un articulo en tnventario, el cliente seleccione otro en sustitucion, o bien que los
articulos mantengan una relacion de oferta-demanda entre ellos. Otro ejemplo de este tipo
de interacciones entre articulos en el inventario es el caso de los inventarios con miiltiples
niveles, en tos que cada articulo puede estar bajo control tanto en el almacén ceatral como
en el de distribucién, teniendo una demanda externa y una oferta interna o viceversa.

Es comun, por simplicidad, y principalmente en los casos en que el nimero de articulos a
controlar es grande y dado que no todos los articulos tienen el mismo costo, hacer una
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clasificacion .de ellos en términos de su importancia (en el sentido de costo) dentro del
inventario. Dicha clasificacion se conoce como clasificacton ABC. En ella se dividen los
articulos en tres grupos.

A Agquellos articulos con mayor valor monetario de. uso anual.
B Los articulos que tienen un valor moderado.
C  Son los articulo con bajo valor.

Para calcular el valor monetario de uso anual para cada articulo bajo control, se debe muitiplicar
el nimero de unidades de uso anual del articulo en cuestion por el costo por unidad.

Con el fin de llevar a cabo la clasificacién mencionada, es conveniente ordenar los articulos en
forma decreciente del valor monetario de uso anual. La clasificacion se realizard de manera que
alrededor del 15 o 20% de los articulos y aproximadamente el 80% del valor de uso anual-
pertenezcan al grupo A.-entre el 30 y 35% de los articulos se clasificaran en el .grupo B con un
valor de uso.anual cercano al 15% del total. mientras que entre el 45 y 55% restante de los
articulos. se ubicaran en el grupo C y representardn practicameénte el 5% del valor de uso anual
del total de los articulos. Este clasificacion se muestra en la figura 3.1.

Definitivamente, por el monto que representan los articulos del grupo.A, es de transcendental
. ‘importancia mantener un control estricto de ellos y son los que deben tener atencion prioritar'ia
mientras que los clasificados en el grupo C requerirdn menor atencion, sin que por ello se
mantengan en el olvido.

Porcentaje

acumulativo
de uso anual
g

100 + .
95 --——-7(/-‘_‘
60 -

bl i

Porcentaje de
; > articulos en
20 50 100 inventario .

Gl'llplll Gl’upo Gmpu e
A B C :

fig 3.1 Distribucién de los articulos de acuerdo con la clasificacion ABC
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En el caso en que los articulos clasificados en un mismo grupo: no tengan alguna interrelacion
de costos. demanda. etc.. lo conveniente sera manejarios como articulos independientes.
mediante el modelo para un soio articulo que mejor represente la situacion de ese articulo en
particular. Si existe alguna relacion de dependencia. se requlere algin modeto especnal como los
que se presentan a continuacion. : :
Independientemente del tipo de interaccidn que exista entre los articulos. surge la siguiente
pregunta: ¢ Qué grado de interaccion justifica la compiejidad adicional asociada al uso de un
modelo con multiproductos ?. en realidad es practicamente imposible encontrar inventarios con
multiproductos y sin interacciones entre los diferentes articulos, por tanto la pregunta acerca de
la justificacion del uso de procedimientos de control con multiproductos. debe ser respondlda
0 por lo menos analizada, esencialmente en cada caso praCtICO

3
-

En general una politica para ordenar articulos miltipies v que interactian. se llamara "politica
de reaprovisionamiento coordinado”. El término "politica de orden conjuna”. aunque en
ocasiones se considera como sindnimo de "politica de reaprowsnoramlemo coordinado”, para
nuestros fines. no lo es. y lo definiremos como sigue:

Suponga que siempre que se ordena un articulo. se ordena también cada uno de los articulos que
fueron demandados desde la orden anterior. Es decir. cada vez que se realiza una orden, el
“inventario de cada uno de los -articulos se eleva hasta un- nivel especifico. La- politica que -
especifica los niveles maximos de inventario por articulo. asi como la cantidad a ordenar de cada
uno, recibe el nombre de "politica de orden conjunta”.

Como veremos mas adelante, en cierto modo una ordan conjunta, se da al final de un espectro -
de politicas de reaprovisionamiento coordinado. Por el contrario el final serd un ordenamiento
independiente, en el cual cada articulo se ordena de acuerdo a su propia politica de un solo
articulo.

3.2 MODELOS QUE RECONOCEN INTERACCION ENTRE LOS COSTOS

Como se mencioné anteriormente, en un sistema de inventarios se. pueden identificar diferentes
costos: a) Por ordenar: h) Del material; ¢} Por inventario; d) Por déficit.

La mayoria de las interacciones de costos ocurren entre los costos por ordenar y los del material.
Las interacciones de costos por ordenar suceden porque dichos costos se ven reducidos por
coincidir 6rdenes de varios articulos, lo cual puede redundar en ahorros en facturacion,

:
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papeleria. materiales de trabajo o transporte. Esto se modelara definiendo a k como el costo por
ordenar y k; el costo adicional por ordenar el articulo j.

Interacciones entre los costos de los materiales se presentan por ejemplo. cuando el proveedor
hace efectivo un descuento en el monto total de la factura. sin importar cuales fueron los
articulos ordenados. -

Interacciones entre los costos por ordenar

Si se supone que se desea manejar n articulos diferentes y que el costo por ordenar cuando se
ordena el articuio jes k + k; , entonces k + ky + k; + k3 +....+ Kk, es el costo por incluir
los n articulos en una misma orden Es posible identificar aqm dos tipos de modelo: determinista
y €stocastico.

En el modelo determinista se supone que cada uno de los n articulos tiene asociados un costo
por llevar inventario, de h; unidades monetarias por articulo, por unidad de tiempo. y una
demanda de d; unidades por unidad de tiempo también. Se desea determinar, para cada articulo
J, la cantidad optima a ordenar y el tiempo entre érdenes consecutivas del mismo articulo. de
manera que el costo total para los n articulos sea minimo. Para ello, se parte de los modelos
existentes para un solo articulo, considerando que no se acepta tener demanda insatisfecha:

Para determinar el tiempo entre Ordenes se calcula para cada uno de los articulos j, y de manera
independiente, el tiempo optimo entre 6rdenes (7;), considerando a k; como costo por ordenar.
Se ordenan los articulos de tal forma que 7, corresponda al articulo con menor tiempo entre
ordenes, y que el mayor tiempo entre 6rdenes 7, corresponda al articulo n-€simo, con ello es
posible calcular, para cada j, vaiores ‘-"‘J tales que 7; = a;7y , con la caracteristica de que a; =

J J
lya, o siempre que i < j, y o5 = 1 sik; = 0.

Con el fin de ahorrar en los costos por ordenar, se considera [«,;] como el entero resultante de
redondear o; , y se escoge t —{aj] t, . para ) = 1,2, ..., n, con lo cual se obtiene ia siguiente
funcién de costo promedio del sistema por unidad de tiempo:

‘TC

d‘l;,-

= 1%,
E 5 Eghjdstj

k n ) .
=+ E a]t %Ehjd,[aj]tl

1

que minimizando para t;, se tiene



Una vez obtenido ¢l valor éptimo para t,, es posible caicular los tamanos 6ptimos de pedido para
cada uno de los articulos involucrados, utilizando para ello los resultados obtenidos en los
modelos bésicos para un solo producto. Asi,

Q; = [oltyd;

El modelo estocastico es mas complicado. ya que por la aleatoriedad con que se demandan los
articulos, no todos se terminan simultdneamente, y por lo tanto, sera necesario realizar-pédidos
cuando alguno de ellos falte. En el momento en el que alguno de los articulos falte. se debera
decidir si solicitar unicamente dicho articuio. o bien solicitar alguno mas cuvo nivel de
inventario este bajo o cercano a cero, porque su demanda haya sido superior a la supuesta.

El problema consiste entonces en determinar, para cada articulo, ¢ cudnto es un nivel bajo de
inventario ? o bien, { cudnto es un nivel cercano a cero ?, de tal forma que el control del
inventario represente el minimo costo posible. El que se presenta a continuacion es un método
propuesto por Love. : - ‘

Para cada uno de los articulos se pueden definir las siguientes variables de decision:

¢ El nivel critico de invemario. Es tal que si al realizar el pedido de algin otro articulo el
nivel de inventario del articulo j en cuestién estd por debajo de dicho nivel critico, Ia

mejor decision sea optar por incluir este articuio en dicho pedido. .

s;:  Nivel de reorden. Si la entrega tarda L unidades de tiempo a partir del-momento en que
se solicita, es necesario requerirlo con anticipacion, para lo cual se realizara un pedido en
cuanto el nivel de inventario del articulo j alcance el nivel S

S::

50 Es el nivel maximo del inventario para el articulo j.

La politica completa de manejo del inventario determinara los niveles c;

j - Sj ¥ S; Optimos para
cada articulo j, j = 1, 2, ..., n, a partir de los siguientes costos:

k + Kk, :

;j Costo por ordenar, si se solicita Ginicamente el articulo j,
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h. : Costo por mantener en inventario una unidad del articulo j,

en donde el gasto k se hace una sola vez por pedido. independientemente del mimero de articulos
solicitados. y de la cantidad pedida de cada uno de ellos.

Por otro lado. como la demanda de cada articulo es aleatoria. no se puede conocer con certeza.
sin embargo es posible conocer su comportamiento probabilista. a través de ta funcion de

densidad o probabilidad. y con ella determinar valores como 51 Y 04 "que corresponden al

promedio y la desviacion estdndar, respectivamente, y que poseen la informacion mas relevante
del comportamiento de dicha demanda y que nos permita determinar la politica 6ptima de manejo
del inventario.

La primera decision a tomar se refiere a la conveniencia de solicitar el articulo j de
manera individual, o bien conjuntamente con otros articulos, para ello, se define el indice

cuyos valores fluctuardn entre O y | inclusive. Existen dos casos extremos para b; que dependen
de los valores de k y de k;.

1. Si k = 0, b, = 0. En este caso lo conveniente sera pedir el articulo de manera
: independiente de los demas.

St por el contrario k; = 0 entonces b; = 1. La mejor decision sera solicitar el articulo j
. conjuniamente con otros. y cada vez gue se requiera cualquier otro articulo, con lo cual
Cj = S]'

2

Si el caso 2 ocurriera para todos los articulos. -se llegaria a una politica de orden conjunta.

El segundo paso consiste en definir, para cada articulo j, los valores s;, ¢; v S;. Para ello un
criterio conservador consiste en especificar un nivel de servicio, medido como fa probabilidad
(1 - @) de que el inventario no llegue ai nivel cero durante el tiempo de espera L. o de otra
manera, que la probabilidad de que la demanda durante el tiempo L no sobrepase el nivel 5; €s

FL(sj) =l-aqparaj=12,....n . .. 3.1)

Graficamente el comportamiento del inventario es el que se presenta en la figura 3.1. Como se
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puede observar. el nivel promedio del inventario (R;) en el momento justo anterior a realizar un
pedido. en general se encuentra mas cerca de ¢ que de S;- '

Existen algunas formas alternativas para determinar el nivel de s;. por ejempio:

a)  Calcular. con base en el nivel de servicio deseado. R, como el valor de la demanda para
el cual F{ (R;) = | - @, para cada ).
b)  Seleccionar S; COMO una fraccion de!l valor obtenido mediante el uso de la ecuacion (3.1).

¢) Considerar en la ecuacién (3.1) un vaior de « un poco mayor de lo deseado.

A Y (1)

m—

2
-

Fig 3.1 Grifica del comportamiento (el inventario de un articulo j usando una politica
can-order. :

Para determinar los valores de Sj y g, se requiere calcular t; como se indica en seguida.
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Se dijo anteriormente que

' 2k,
t'i = ——
; h,d,

y después de ordenar los articulos de manera que 7y < 7, < ... < 7, se determina o; como

p . J
= 7; /7 . Nétese que o; es diferente de c.

o i

J

La funcién de costo promedio del sistema por unidad de tiempo, estd dada, entonces. por

X n 1n - 1:1 hbﬁot
TC =? E.t_ﬂ EE 444ty }: 1:9.31\/_1‘

:-l =

y haciendo t; = ogt;, se tiene

k o Tem. = 1 - bfo oty
TC =? Z _Z_Ehjdj t, %E J\/ 1
= j*l
esto es,
n n
TC="&'k+Z'§A +—t12hda +—‘/—Ehjb‘/ﬁo‘/_,
1 i=1 J

cuyo comportamiento se muestra graficamente en el apéndice B.

Para determinar el valor de t; de manera que la funcién TC sea minima. se observa que si se
puede despreciar el dltimo sumando de dicha funcion, se tiene que .

y el resto de las t; se calculan como t; = o; t;. En otro caso la solucién es notablemente mas
compleja, ya que las raices de la funcion completa no son faciles de obtener. Sin embargo,
cuando la demanda de cada articulo durante el tiempo t, es suficientemente grande (por ejempio
més de 10) y no se tienen muchos articulos {digamos menos de 20) bajo control, es posible
despreciar el término mencionado, sin que exista gran diferencia en los costos, y tampoco en los
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COMPORTAMIENTO DEL COSTO TOTAL

CT =A/t+Bt+ CI¥

® A=1,B=], C=12
= A=12,B=l, C=1
_ 3 A=1,B=12, C=1
:'a ' A=1,B=1, C=1

> Tie
0 P

Fig A.1 Comportamiento de los niveles de inventario cuando todos los coeficientes
de la ecuacion son diferentes de cero.

COMPORTAMIENTO DEL COSTO TOTAL
CT=A/t+Bt+Cl¥

B A=Q, B=12, C=1
B A=0, B=], C=12
z A=0, B=1, C=1

g - > Ticwmpe
Fig A.2 Comportamiento de los niveles de inventario cuando el coeficiente A es cero,
y el resto son diferentes de cerv.
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COMPORTAMIENTO DEL COSTO TOTAL
A/t+Bi+ Cit

s A=l, B=0, C=12
, 1 A=12, B=D, C=1
T s A=l, B=0, C=1

e > Tiempo

-0
Fig A.3 Comportamiento de los niveles de inventario cuando el coeficiente B es cero

y el resto de ios coeficientes de la ecuacién son diferentes de cero.

COMPORTAMIENTO DEL COSTO TOTAL
’ A/t+Bit+ Cit

s m A=l, B=12, C=0
_— ® A=12, B=l, C=0
/-/" & A=l, B=l, C=0
/
~
3

\ .
\‘\ /
. . - > Tierpe

Fig A.4 Comportamiento de los niveles de inventario cuando el coeficiente C es cero,
y ¢l resto son diferentes de cero.
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resuitados dptimos. va que la suma tendrd pocos términos. la raiz cuadrada de n sera pequena
y b reduce los sumandos. ya que estd entre cero y uno.

Una vez que se han calculado las longiwdes 6ptimas del periodo para cada uno de los articulos.
se estd en posibilidad de determinar los valores también Gptimos Sj de manera que correspondan
con los vaiores de t; calculados. El valor 6ptimo del nivel mdximo de inventario para cada
articulo j. dependera del valor de b; . por lo cual es necesario seleccionar un valor 8 para dicha
variable y calcular e valor S; que minimice la funcion de costos. Dicho valor se denota mediante

S‘j‘” En el caso en el que b, = 0 se tiene que sy = 8y + Ej t; que corresponde a

la cantidad mdxima en inventario en el caso de un solo articulo. Por otro lado cuando lo
recomendable es llevar una politica de orden conjunia. esto es cuando b; = 1, el tiempo
promedio entre Ordenes serd t; . que en realidad seré el tiempo en el que uno cualquiera de los
articulos bajo control alcance primero su punto de reorden, pero para asegurar que este tiempo

(1)

sera aproximadamente t; . una manera heuristica de seleccionar 87 consiste en considerar

como la probabilidad de que la cantidad demandada del articulo j durante el tiempo

t. no exceda de la diferencia entre 8% el s; optimo. En general se tiené para cual uier
j i Y j OP g p q
articulo j, que 8% = 8¥ (1-8)+8 8% | endondef =

Por ditimo para determinar los valores optimos ¢, , ayuda el hecho de que

asi como que el tiempo promedio entre érdenes una vez que el mventano del articulo j alcanza
un nivel inferior a ¢;, debe ser ty /2.y por lo tanto

de donde
-— t,
€y =8y - dyity - —

con lo cual se completa la obtencion de los valores que definen la politica para controlar el
inventario.



Se puede considerar que los modelos con interaccion en los costos del material en los que se
ofrece .un descuento sobre la cantidad facturada. son una extension del modelo con costos
descontados. en el que el descuento se realiza sobre todas las unidades. y para un solo producto.
En este caso se requiere clasificar todos los articulos que se desean controlar en grupos. Para
ello. un criterio es agrupar aquellos cuyos valores optimos Q; calculados mediante el modelo
para un solo producto, sean muy similares; en realidad una tJorrna de hacerlo es por ejemplo.
calcular el valor Qj dptimo para cada uno de los productos (j = 1. 2. 3, .... n). y ordenar los
. productos de manera tal que Q; £ Q, < Q3 £ ... = Q,, de esta forma se seleccionaran los
articulos para cada grupo, solamente considerando productos adyacentes. Un grupo de articulos
puede estar conformado por un articulo o0 mas. hasta ilegar a contener a todos los articulos. sin
embargo, un articulo solamente puede pertenecer a un grupo y no a varios a la vez.

En el caso discreto es posible calcular, para cada grupo. un tamano de lote econémico. como

Q, = zzkadj
‘Ehjdj/zdi

considerando las sumas sobre todos los articulos en el grupo. y la cantidad a ordenar de cada
uno de los articulos en el grupo se determinara como la siguiente proporcion de Q:

Q; = Qq(dy/Y dy)

de la misma manera gue en el caso de un solo producto, es necesario comparar el costo por
comprar esta cantidad de productos. para determinar si con ello se alcanza el descuento por
volumen, y en caso de que esto no ocurra, se debera comparar el costo total por unidad de
tiempo asociado con la compra de la cantidad Qg obtenida contra el costo minimo total, también
por unidad de tiempo. resultante de hacer una compra minima de B unidades monetarias sobre’
la cual se obtendria el descuento propuesto por el proveedor.

En el caso de demanda estocistica el problema se complica notablemente, de hecho no es posible
llegar a precisar la cantidad Optima a ordenar y el tamafio de cada periodo, sin embargo se puede
partir de la politica generada sin considerar descuentos y comparar los resultados para verificar
si con tales condiciones se es sujeto del descuento ofrecido, o se requiere extender la cantidad
a ordenar de manera que se pueda aprovechar la oportunidad de lograr un mejor precio.

No obstante, se tiene algunas formas para aproximar la solucién 6ptima, una de eilas es plantear
el problema de inventarios como un problema de programacion combinatoria en el gue la funcién
objetivo es, desde luego la funcién de costo esperado, que en general es una funcion nc lineal,

y exisi¢ un conjunto de soluciones factibles, mismo que sera un subconjunto del espacio R?
y dentro del cual se buscara encontrar la solucién optima.
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Existen diferentes métodos heuristicos desarrollados para obtener ia solucion optima. como el
método Tabu para la busqueda de soluciones a partir de una solucion inicial. v otros métodos
debidos principaimente a Goyal. Belton, Kaspi y Rosenbiat entre otros. Adicionalmente existen
métodos que pretenden determinar la politica dptima de operacion del inventario de manera que
su costo sea minimo. De los métodos desarrollados mas recientemente se encuentra el Narro3
cuyas principales caracteristicas son proveer una solucién mas economica del sistema y con un
menor esfuerzo computacional que los reconocidos como més eficientes hasta 1994 debidos a
Ferdergruen y Atkins.

3.3 MODELOS QUE RECONOCEN INTERACCION ENTRE LOS RECURSOS

Es comin que los recursos con los que cuenta una empresa para mantener un inventario sean
limitados con respecto a las necesidades. y en estos casos. la pregunta sigue en pie. [ de qué
tamaiio debera ser el pedido de cada uno de los articulos que se desea controlar, de manera que
el costo del inventario sea minimo y que se satisfagan las restricciones impuestas por la escasez
de recursos ?.

Cuando se habla de recursos compartidos, se puede referir al capital a invertir, al espacio fisico
disponible para llevar inventario, o bien a la capacidad del wransporte para mover dichas
mercancias.

Matematicamente el problema se convierte en minimizar la funcidén de costo promedio, sujeto
a ciertas restricciones. Asi, si solamente uno de los recursos esta limitado a M unidades. el
problema se plantearia como

CT = Zn:[-.h:"ﬂ . ksdﬂ)

Sl 2 Q,

7

n
E a;Q, <M
Jj=1

y se resueive mediante los multiplicadores de Lagrange. El resultado de la optimizacion es
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2k, d,
h:1 + 24y A

0
[y
]

en donde A satisface la ecuacion

n

2
) aﬂ\l% - M
=1 3 3

Esta Gitima ecuacion se resuelve para A mediante aproximaciones. lo cual puede ser bastante
complicado.

Una forma alterna de resolver el problema con una restriccion consiste en considerar no la
funcion de costo total, sino solamente los costos por ordenar. ya que el costo por mantener
inventario, se considera, en este caso. como una functon lineal, y minimizar manteniendo la

restriccion, esto es, minimizar

co =Y kydy
=1 9

n

LY a0y

i=1
utilizando nuevamente multiplicadores de Lagrange, se obtiene que la cantidad 6ptima a ordenar
estd dada por

L k,d '
- 9 M
Q,—.‘ aj’v -

(Véase el desarrolio en el apéndice C).

Un problema diferente surge cuando la capacidad de produccién es limitada e insuficiente para
" hacer frente a la demanda del inventario para cada uno de los articulos, en este caso se debe
realizar una programacion de los articulos a producir en cada momento, y durante cuanto tiempo
se producira tal articulo, de manera que no exista déficit en ninguno de ellos y que el costo del
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inventario sea minimo.

Para resolver el problema se recurre tanto al modelo con produccion y sin déficit para un solo
producto. planteado en el capitulo 2, para determinar la cantidad dptima a ordenar. asi como la
longitud también Optima del periodo para cada uno de los articulos que se desea controlar. como
a la filosofia utilizada en el caso en el que existe interrelacion en los costos. en la cual se
aproximan las longitudes 6ptimas de los periodos para cada uno de los articulos. mediante
miltiplos de la longitud del periodo mas pequefio, considerando todos los articulos.
Posteriormente se debe realizar una planeacion de la produccion de manera que no exista déficit
en la satisfaccién de la demanda, lo cual se puede lograr ya sea produciendo cada articulo
durante el periodo total en mds de una ocasion, o bien produciendo una sola vez cada articulo.
pero en cantidad suficiente para satisfacer la demanda durante el periodo, lo cuai elevaria ios
niveles de inventario. No obstante. ambas son buenas aproximaciones y podria entonces. optarse
por cualquiera de ellas. en un momento dado. seria necesario comparar los costos para cada uno
de los modelos. con el fin de decidir en cada caso cual de las dos es la politica éptima.

3.4 MODELOS QUE RECONOCEN INTERACCION ENTRE LAS DEMANDAS

En el caso de que exista interaccion entre las demandas. esta interaccion se reconoce no como
una relacién oferta-demanda entre dos articulos, sino mas bien como una interrelacién del tipo
de sustitucidon o bien modificacién del bien original.

Pensemos por ejemplo en el caso de un sistema de inventarios con dos articulos cuyas demandas
son estocdsticas y que tienen una relacion de sustitucién, esto es, uno de los articulos puede
utilizarse como sustituto del otro en caso de faitante de alguno de ellos, sin embargo para ello,
se requiere. desde luego, la autorizacién del cliente, quien no siempre est4 de acuerdo en dicha
sustitucién, por lo cual no es una sustitucion del 100% de la demanda insatisfecha.

Consideremos entonces que d; es la demanda durante el periodo del articulo j, la cual tiene la
distribucion f;(d;). Al inicio de cada periodo se eleva el nivel de inventario de cada uno de los
articulos j hasta el nivel S, y los costos por ilevar inventario por unidad y por unidad de tiempo
seran h.. Consideremos también que el tiempo de entrega de cada pedido es cero. y que la
demanda insatisfecha se cubrird en cuanto se tengan nuevamente unidades en el inventario.

Supongamos adicionalmente que una fraccion de la demanda insatisfecha del articulo 1, digamos -

fi (0 < fj; = 1), puede satisfacerse, mediante sustitucion, por el articulo 2, si es que de él
hay articulos en existencia, y que de la misma manera una fraccion de la demanda insatisfecha
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del articulo 2. digamos f,; (0 < f,, < 1 ). puede sausfacerse. mediante sustitucion. por el
articulo 1. siempre que se tenga inveniario de dicho articulo. Entonces. si el articulo | alcanza
un nivel de inventario cero antes que el articulo 2. la nueva demanda de este segundo articulo
se elevard a d, + f5(dy - Sy).

El problema es entonces, encontrar los valores de S; v S, de manera que el costo total del
inventario sea minimo. Es claro que dichos valores cambiaran dependiendo del grado de relacién
0 sustitucién que exista entre tos articulos involucrados. pero si es posibie analizar algunos casos
especiales:

- Si f;, = f5; = O significa que no hay sustitucion posible y por lo tanto no hay correlacién
entre las demandas de los articulos, y por lo tanto ios valores méaximos de inventario se
calculan de acuerdo con el modelo para un solo articulo, con demanda estocastica.

- Sif,=1yf, =0, 0bienfy,, =1y f, =0 entonces uno de fos articulos sustituye
compietamente al otro, y por lo tanto la nueva demanda del articulo que sustituye serd la
suma de ambas demandas (d; + d,), y se obtiene la solucion 6ptima mediante los modelos
desarrollados para un solo articulo.

- Podria suceder también que f;, = f;; = 1. entonces habria una infinidad de soluciones,

_ todas las posibles combinaciones de los dos articulos, de manera que se satisfaga la
demanda de ambos.

Un método heuristico para determinar los valores 6ptimos de S; y S, lleva a la siguiente
solucion: -

Si se define S(f|, , f21) = (S"1(f12 . fa1), STa(fpa + fay). ¥

i S™(f15 , 0) = S7(0.0) + f5[S*(1.0) - S*0.0)] . y
si S*(0 , f5;) = $7(0,0) + £5,[S7(0,1) - $™(0.0)} .
entonces, |

$*(f1y » f2)) = S7(f12.0) + « [S7(0.1) - $7(£,,.,0]

y también, ' . »
$°(f12 3 f21) = §7(f12.0) + B [S7(1,0) - S7(f,,0]
en donde _
a = [f - fyfp] /{1 - f12fy]
y .

B =1fiz - fayf1a] 1 [1 - £1of5]

Existen otras formas de solucion, que también proporcionan aproximaciones apropiadas a los
valores Optimos buscados.
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CAPITULO 4

CONTROL DE INVENTARIOS CON VARIOS NIVELES

INTRODUCCION

Existen diferentes tipos de- relaciones entre demandas, las que se dan cuando un articulo es
sustituto de otro, y las-que se presentan cuando uno de los articulos es alguna componente
del segundo. en este ultimo caso. la relacidn que existe entre ambos articuios es de
oferta-demanda. Se puede hablar también de una relacién oferta-demanda cuando. ain
tratdndose del mismo articulo este se encuentra en diferentes almacenes de manera que uno
provee a otro.

Este tipo de relaciones entre los articulos, es de gran aplicacidn, ya que en la gran mayoria
de las fébricas es de vital importancia la conformacién de inventarios de materias primas,
productos en proceso y finalmente de producto terminado, y entre todos ellos existe una
relacion de oferta- demanda. De la misma manera en las distribuidoras existen este tipo de
inventarios. ya con el fin de dar un mejor servicio y ahorrar en la transportacién de las
mercancias, se acostumbra tener una red de almacenes distribuidos en diferentes puntos
estratégicos todos ellos dependientes de un almacén principal que puede encontrarse en la
planta productora o bien en algin lugar alterno. Con el fin de lograr un funcionamiento
optimo del sistema, es necesario tener un control de total de todos los inventarios para evitar
que se escapen de las manos de la compania y ocasionen graves problemas financieros y/o
de operacion.

A través del tiempo se han desarrollado diversos métodos para llevar un control efectivo de
los inventarios con varios niveles. El objetivo de este capitulo es presentar algunas de esas
metodologias, pero se pondréd énfasis en la Planeacién de Requerimientos de Material, por
ser esta una técnica bastante generalizada en la acwmalidad, y que parece estar dando
resultados satisfactorios en las empresas de produccién en las que se ha instalado
adecuadamente dicho sistema.
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4.1 COMPORTAMIENTO DE LOS INVENTARIOS CON VARIOS NIVELES.

Empezaremos por definir lo que entenderemos como sistema de inventario con varios niveles
y cudles serian los niveles del sistema, de que manera estin o pueden estar relacionados
dichos niveles entre si. y con los niveles inicial y final. .

Se considerard en este caso que los articulos bajo control comin pueden mantener una

relacion oferta-demanda entre ellos y que todos son distintos aunque en realidad podria
tratarse de un sélo articulo almacenado en lugares diferentes. Los articulos que tienen entre
si una relacion oferta demanda se dice que pertenecen a distintos niveles. Un nivel se puede
considerar como un estado del producto dentro del proceso de produccion, en el cual los
articulos o materiales son inventariados.
L} .

Una forma grifica de visualizar un inventario con miiltiples niveles se muestra en la figura
4.1. En ella las flechas representan la direccion del flujo de los materiales. Note que no
todos los materiales deben visitar necesariamente todos los niveles, por ejemplo el articuio
I solamente visita el nivel 1 y el nivel 3. Aquellos articulos para los cuales existen demandas

externas se consideraran como articulos de venta al menudeo y pueden no ser almacenados

en los almacenes de menudeo, mientras que aquellos que no tienen.este tipo de demanda se
conoceran como articulos de venta al mayoreo, aunque no necesariamente tendran un precio
de mayoreo, en realidad lo que ocurre es que no estin a la venta. : g

Articulo . Articulo
1 : 5

Demanda

Oferta Articuio ‘
> Externa

Externa 2

Articulo

L s

Articulo

Nivel 1 Nivel 2 Nivel 3
Fig 4.1  Representacion de un Inventario con miiltiples niveles

-

- 47 -

(4]



Cualquier relacion-de oferta-demanda interna. tendrd asociado un articulo predecesor v otro
sucesor, mientras que 10s que tienen ya sea oferta © demanda externas no necesariamente
tendran predecesor o sucesor. ya que dichas relaciones exiernas no se conocen de esa
manera. Si cada uno de 1os articulos en una red de inventarios tiene a lo mas un sucesor, la
red se conocerd como una unidn. Asi por ejemplo, el sistema mostrado en la figura 4.1. es
una union.

Una situacion diferente. es aguella en la que cada uno de los articulos tiene a lo mas un
predecesor, en tal caso la red recibird el nombre de arborescencia. La terminologia
definitivamente corresponde a la de una red cualquiera. Este tipo de estructura es comun en
la distribucion de articulos por decir algo, de un centro de produccion a los clientes.

Otro tipo.de sistema de inventario con varios niveles tiene la estructura de una serie. en la
cual cada uno de los articuios tendra a lo mas un predecesor y un sucesor. En este caso. el
nimero de niveles serd igual al nimero de articulos. Graficamente la situacion es la de la
figura 4.2. . ' . . .

Adicionalmente es costumbre pedir a una serie que solamente el primer articulo tenga oferta
externa, y solamente e! dltimo tenga demanda externa.

Con estos conceptos presentes, consideremos ahora un sistema de inventarios-en el que se
tienen m articulos y n niveles, esto es. una red que no necesariamente serd una serie por lo
que n < m. Supongamos también que cada uno de los articulos j (j=1, 2,....m) tiene una

demanda externa conocida durante el periodo t, denotada por d2 parat=1,2,....nen

donde el numero de niveles se puede considerar como el niimero de periodos de tiempo
dentro del horizonte de planeacion. Asimismo, para cada uno de los articulos j, es posible
definir el conjunto de todos sus predecesores [A(j)], vy el conjunto de todos sus sucesores

[B(j)]. Sean también xJ > 0 e y; respectivamente. la cantidad a ordenar del articulo

j al inicio del periodo t y &l nivel de inventario del ai'iiculoj al final del mismo periodo.

Si el articulo j es uno de los componentes del articulo k, con k € B(j) . sean g la

Oferta Articulo Articuto Artfculo ) Articuio Demanda
Externa 1 i 3 N [T Externa

Nzl 1 Nivel 2 Nivel 3 . Nivel N

Fig 4.2  Esquema de un sistema de inventario con varios niveles, en serie ._
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cantidad de articulos ] requeridos para construir una unidad del articulo k y L(j} = 0. el
tiempo de entrega del articulo j. el cual consideraremos entero. Para el articulo j se cumple
que

I = 4,1 3 k J
Ye T Veor * Xeznggy — E (gxXe) - d:
keB(])

ya que significa que la cantidad "sobrante” al final del periodo t, serd la diferencia entre la
suma de las cantidades sobrante del articulo j en el periodo t-1 y recibida del mismo articulo
al inicio del periodo t (entradas) y la suma de las demandas tanto internas como externas
(salidas). Estas salidas del inventario del articulo j durante el periodo t, se llaman

"requerimientos gruesos” y se denotan por r¢ . En relacion con los faltantes. se considera“

que, de existir, estos articulos serdn entregados en alguno de los periodos postenores esto
es, €l déficit se convierte en entrega retrasada y no en pérdida de ia venta.

En los sistemas de inventarios con varios niveles y principalmente cuando la demanda sufre
cierta variacién de un periodo a otro. suele presentarse un fendmeno conocido como
amplificacién de las oscilaciones de los niveles de inventario, este fenémeno consisie en la
ocurrencia de cambios constantes y cada vez mayores en los niveles de inventario de un

periodo a otro, de cada uno de los articulos que se desea controlar, y es de llamar !a atencion.
que aun cuando a partir de cierto periodo la cantidad de unidades solicitadas del articulo j

sea cero, continda habiendo fuertes modificaciones en los niveles de inventario de periodos
subsecuentes. Estas oscilaciones, segin Forrester, son -caracteristicas del sistema, sin
embargo también se nota que dependen de la politica que se utilice para ordenar. de la
cantidad de niveles que se tengan en el sistema, asi como de la longitud de los tiempos de
espera para la entrega de cada articulo controlado. de hecho es posible reducir las
oscilaciones en los niveles de inventario reduciendo los tiempos de entrega de los articulos.
o bien modificando la politica de pedido dentro de la red de inventarios muitiniveles.

r

Ejemplo:

Consideremos un sistema de inventario en el que se tiene una estructura de serie, y consta
de 3 articulos bajo control comun. Supongamos que para cada unidad de demanda se requiere
exactamente 1 unidad de oferta, por lo que gy = ! para todas j y k. Gréficamente, la
situacion en cada periodo es la siguiente:

5
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Oferta Arﬁmlﬂ Al’ﬁt}ulo Arﬁwlo Dcmanda
—

Externa 1 2 3 Externa
Nivel 1 Nivel 2 Nivel 3
Fig 4.3 Inventario en serie con 3 articulos y gy, = 1

En el control de este sistema se desea no solamente satisfacer los requerimientos. sino
también contar siempre con un inventario de seguridad de 12 unidades. y nunca tener
faltantes, cuando se sabe con cerieza que el tiempo de espera desde que se realiza un pedido
y hasta el momento en que se entrega el material es de dos periodos. Esto significa que se
satisface la relacion

1

3 j 1+1 .
=yl + X -~ X H =1, 2,3

Por otro lado. y dado que se supone que transcurre un periodo de tiempo entre la ocurrencia

1

de un requerimiento X7 , y su conocimiento en el nivel precedente j, la politica general

de pedido que se ha adoptado, sin que necesariamente sea la Optima, se resume en la
siguiente expresion:

xg = xqi} o+ %(12 vl 3

1, 2, 3

donde : :

xf =d, paratodat,y

x?2 se redondea al entero superior. Por dltimo, las demandas del articulo 3 en cada uno

de los periodos 1 a 25, son:
6,6,6,6,6,6,6,6,6,6,7,8 910,98 7,6,5,4,5.6,7,8,9

El comportamiento del inventario se muestra en la siguiente tabla, y corresponde a la figura
4.4,
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t 1 23 4 5 6 7 8 9 101112 13 14 15 6 7 18 19 20 21 22 23 24 25
Xy 6 66 6 6 6 6 6 6 6 6 8 10 12 14 13 10 5 | | 0O 0 0o 3 7 12
ye 12 1212 12 12 12 12712 121211 9 6 4 S5 9 16 23 28 29 25 19 2 4 -2
x¢ 6 66 6 6 6 6 6 6 6 6 6 9 13 18 23 22 151 0 O O O O O
yi 12 1212 12 12 12“12 12 12°12 12 10 6 0 -5 -5 3 21 42 57 58 58 55 48 36
Xe 6 66 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 11 18 29 40 4127 0 O 0O O 0 O
yé_ 12 1212 12‘ 12 12 12 12 12 12 12 12 9 2 -Id -22 -26 -12. 27 68 95 95 95 95 95
d, 6 66 6 6 6 6 6 6 6 7" 8§ 9 10 9 8 7 6 5 4 5 6 7 8 9

Bt



t 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1011 121314 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
x‘i66666666666810.111310_74322471011
ye 12 12 12 1212 12 12 12 12 1211 9 8 7 9 14 17 18 18 17 14 9 7 6 7
XX 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 8 1215 1712 4 0 0 0 0 1 7 i4
yi 212 121212 1212 12 1212 12 11 7 4 4 8 1826272523 19 12 3 -l
Xt 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 9 16 2224150 0 0 0 0 0 0
ye 1212 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 10 4 -2 -3 7 27 42 42 42 42 41 34 (9
d 6 09 8 7 7 8 9

6 6 6 6 6 6 6 6 6 7 8 9

6 5 4 5 6




t 1 2 3 4 5 6 7 8 91011 121314 1516 17 18 19 20 21 22 23 24 25

!' xg6666666'6666891011975'5435789
y2 12 12 12 12 12 12 12 02 42 12 10 110 11 13 14 14 14 14 14 12 11 11 11 1
xf_.6666666666'669|0l112965432589_
y2 12121212 1212 12 12 12 12 12 10 10 10 10 13 15 15 Ils 15.15 12 10 1010
xi666666666666‘6-11.”]21384_4321.610

yi 121212 12 12 12 12 12 12 12 1212 9 10 10 10 14 16 15 (515 15 11 9 10

d, 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 78 910 9876545 678 9




t 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1011 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
X; 29 8 7 6 6 6 6 6 6 7 8 9 I:O 9 8 7 6 5 4 5 6 7 8 9
y? 6 9 11 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 _]2 12 12 12 12 lé 12 12 12 12 12
x 181210 8 6 6 6 6 6 6 7 8 910 9 8 7 6 5 4 5 | 6 7 8 9
yi 6 9 11 12 12 Ii2 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 '12 1.2 12 12 12 12 12
xe 241512 9 6 6 6 6 6 6 7 8 910 9 8 7.6 S 4 5 6 7 8& 9
Ve 6 9 11 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 i2 12 .12 12 12 12 12
d, 6 6 6 6 6 6 6 ¢ 6 6 7 8 910 9 8 7 6 5 4 5 6 7 8 9
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Fig 4.4 Comportamiento de los niveles de inventario con varios
niveles, considerando 2 periodos como tiempo de entrega:
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Fig 4._5 ‘ Comportamiento de los'niveles de inventario cuando el

tiempo de espera se redice a un periodo y se mantiene la
misma politica para ordenar.
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Fig 4.6éNiveles de inventarico en cada uno de los
periodos, cuando la politica a ordenar se mantiene,
pero la entrega es inmediata.
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Fig 4.7Cantidad de articulos en inventario en cada
uno de los periodos, cuando el tiempo de retraso en
la entrega y el tiempo para informar sobre las
solicitudes de materia son nulos.
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El problema. entonces. es determinar la politica optima de funcionamiento de este tipo de
inventario. y para lograrlo existen diferentes métodos. Uno de ellos se debe a Veinott. y es

el siguiente:

Consideremos un sistema de inventario con N productos y m tipos diferentes de demanda
todas distinguibles entre si. en el cual se aceptan los sustitutos, D; = (Dij) es la demanda en
el periodo i, x; = x;; el nivel de inventarios disponibles o en wransito (por entregar) justo
antes de ordenar en el periodo 1. y; = (y;;) el nivel de inventario ya sea disponible o en
transito después de realizar el pedido correspondiente al periodo i.y v{y;, D} = vi(y;,
D;) el nivel del inventario al finalizar el mismo periodo. a esta funcion se le puede llamar
politica para ordenar.

Supongamos también, que el tiempo de entrega es A para todos los articulos, que si A > 0
entonces v(y, t) = y - t, esto es, que para cada producto existe un solo tipo de demanda y
que los articulos faltantes se surten con retraso; y que los costos por ordenar son
proporcionales a las cantidades ordenadas. Consideremos por facilidad un sistema con
inicamente dos articulos. y que ambos articulos pueden aceptarse como sustitutos de! otro.
Esto significa que entonces v,(y; , D;) se puede definir como sigue:

va(y; . D) = max {y;; - Dy - max (D - y;; . O, O},

Si llamgmos ¥ al valor de y; que minimiza el costo del inventario, y si v(y;,t) < ¥;, 4, se
pueden identificar dos casos:

a) Six; <y;.encuyo caso lapolitica Optima seria hacer crecer los niveles de inventario
de cada uno de los productos al inicio de cada periodo hasta el nivel de inventario
base.

b) Six; > y;,ysilafuncion de costos es convexa, el conjunto Y; de los tamafios
posibles de ordenes, es convexo tambi€n, y si las demandas insatisfechas se convierten
en demandas satisfechas en periodos posteriores. entonces la politica dptima, vomo se
muestra en la figura 4.8. depende de y; , y de las funciones z;; y z,, que representan
los niveles basicos de inventario de cada .uno de los articulos en el periodo i. Esto es,

- Si los niveles de inventario de los articulos 1 y 2 se encuentran en la region 1. no se
debe realizar pedido aiguno en el periodo;

- Silos niveles de inventario de los productos se localizan en la region 11, la decisién
optima seria solicitar inicamente el producto 1 de manera que su nivel de inventario
alcance el nivel z;;(x;,);

- Si los niveles de inventario de cada uno de los productos se encuentran en la regién
I1I, se deberd ordenar Gnicamente el articulo 2 en cantidad suficiente para alcanzar
el nivel Ziz(xil);
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Fig 4.8 Politica 6ptima para ordenar en un inveatario con miltiples niveles

- Por ultimo, si el nivel de inventario de cada uno de los articulos se localizara en la
region IV, la politica optima seria solicitar ambos articulos, de tal forma que se
llegue al punto y;.

Desgraciadamente, es dificil determinar a ias funciones z;;

4.2 PLANEACION DE LOS REQUERIMIENTOS DE MATERIAL (MRP)

La "planeacion de requerimientos de material” se puede conczbir como una filosofia o una
metodologia para responder de manera aproximada a preguntas relacionadas con el cuando
'y cuanto ordenar de cada articulo bajo control de un sistema de inventario con miiltiples
productos, que mantienen una estructura en varios niveles, ya que en realidad entre ellos
existen relaciones. de oferta-demanda.

El MRP es una técnica que en estos tltimos tiempos ha tomado gran auge y ha reemplazado
a los otros método$-conocidos como sistemas reactivos de inventarios, principalmente cuando

- | 30
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existe dependencia entre las demandas de los articulos. La razén de este cambio puede
deberse a que mientras que los sistemas antiguos parecen decidir 10 que se debe hacer en este
momento. los sistemas de planeacion toman providencias. preguntandose por lo que se
requerird en el futuro, para pianear.la mejor solucién. v no tener que responder cuando el
problema esta encima. Los resultados que proporciona son satisfactorios, ya que reduce ios
niveles de inventario y los costos del mismo, puesto que maneja solamente aquellos
materiales que se requieren y cuando se necesitan; ayuda a disminuir los tiempos de espera
en la produccién y los retrasos en los procesamientos de las 6rdenes de trabajo y permite que
los trabajos sean realizados a tiempo. Su implantacion en las empresas de produccidn
requiere de informacton completa y precisa acerca de las necesidades de materiales asi como
con una planeacién de ia produccion, lo cual podria constituir ya una limitante, y sobre todo.
exige disciplina y compromiso en el cumpiimiento de los programas establecidos.

En un sistema MRP existen tres componentes fundamentales de informacién: El programa
maestro de producciéon (MPS) que se habia mencionada anteriormente, un archivo del estado
legal del inventario y un archivo de listas de materiales para la estructura del producto. Con
base en estos tres componentes, la l6gica del MRP proporciona tres tipos de resultados que
informan sobre cada de los articulos en inventario. a saber: Los requerimientos para emitir
las Ordenes, una nueva programacion de las ordenes, y las ordenes planeadas. Estos
componentes se muestran en la figura 4.9.

Programa
maestro de

produccién [MPS)

|

: Logica de
Archivo del . :
tado leqal procesamienio - A’Ch":’ﬁ de
estado fega > de Is planeacion las listas
del inventario de requerimientas de materiales
de materiales
Y ] v
Requerimientos Reprogramacion
para omitir l2 de las ordenes Ordenes
orden (drdenes |  |[expedir, retrasar, planeadas
que tienen que cancelar ordenes [futuro)
ser liberadas) recibidas
Fig 4.9 Compone-iites del Programa de Requerimientos de Material (MRP) 51
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El programa maestro de produccion (MPS) se inicia a partir va sea de las demandas de los
clientes o bien de los prondsticos de demanda anteriores al establecimiento del MRP. Su
labor es identificar las cantidades de cada uno de los productos terminados. asi como el
momento en el que se deberdn producir en el futuro dentro del horizonte de pianeacion. Es
asi que es un insumo indispensable para el MRP. y controia todas las acciones recomendadas

por el MRP.

La lista de Matreriales identifica. para cada articulo, sus componentes. su secuencia de
integracién, asi como la cantidad de él que se requiere para conformar el producto final.

E!l archivo del estado legal del inventario es un archivo completamente actualizado de la
situacion real del inventario de cada uno de los articulos que se requieren para elaborar el
producto final. Esto es, el archivo del estado legal del inventario proporciona informacion
precisa sobre la disponibilidad de cada uno de los articulos controlados por el MRP

La logica de procesamiento del MRP recibe la informacién del MPS. y desarrolia programas
para cada uno de los articulos componentes del articulo final. Calcula para cada articulo y
para cada periodo dentro del horizonte de pianeacion la cantidad requerida del articulo. la
cantidad de unidades disponibies en el inventario. asi como un programa de cuando se deben
cotocar érdenes, y la cantidad neta de unidades que se tendrian al recibir las cantidades
solicitadas. de manera que los materiales lleguen justo cuando se neczsitan. ni antes, ni
después.

Como se recordard, se dijo que los requerimientos de determinado material podian: ser
internos y externos, y que los requerimientos totales serian la suma de ambos, en e! MRP,
los requerimientos se separan por periodos de tiempo no necesariamente- de la misma
longitud, y el tiempo total que cubrirdn dichos periodos. serd todo el horizonte de planeacion,
a partir del momento actual.

Con el MRP se desea pianear los requerimientos de cada uno de los articulos bajo control,

de manera que con la suficiente anticipacion se realicen los pedidos necesarios. de manera -

que se evite en lo posible el déficit de alguno cualquiera de los articulos. para ello se
requiere contar de un plan maestro de produccion (MPS) que nos permita-realizar una
aproximacion de la demandas futuras de cada uno de los articulos debido a su utilizacion para
conformar los articulos finales bajo controi del mismo inventario y adicionalmente a dicha
demanda interna. conocer completamente la demanda externa en cada periodo para cada uno
de tales articulos. Es importante insistir en que definitivamente. no se planeraran faltantes,
es decir, la filosofia consiste en planear de manera de recibir en el momento requerido, el
articulo necesario y en cantidad suficiente.

Ejemplo:

Consideremos el sistema de inventario con varios niveles, que maneja 7 productos los cuales
se relacionan come:se muestra en la figura. Aceptemos también el siguiente plan maestro de

produccién:
\61-
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Articulo 1l 2134l s 6 7 8 9 0 | 11
7 slelnlisi s s 1515 1571 15|15
4 6 | 28 |s]| 8 8 8 8 8 g | 8

Se sabe también que los tiempos de entrega (en periodos) de cada uno de los articulos. asi
como su nivel inicial de inventario. los tamanos de lote y los periodos en los que se planea
recibir cada uno de los articulos asi como ia cantidad esperada. se muestran en la siguiente
tabla: '

Nivel de Entregas
Tiempo de inventario programadas Tamarno del -
Articulo espera inicial (pertodo) lote . -
1 1 100 - 200
2 1 6 - -
3 1 40 - 20(D) 5
4 1 2 60 (0) 60
5 2 14 30 (1) ‘ -
.6 2 6 - 20
7 1 3 - T
Atticulo 7 > [1 unidad)
| 1
Articulo 5 Articulo 2 Articulo 6
(1 unidad) (1 unidad (1 unidad]
A | l ]
Articulo 1 Articulo 2 Articulo 3 || Articulo 4
{2 unidades] || (1 unidad] [4 unidades] || [1 unidad)
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Los resultados para cada uno de los articulos. que se obtienen al utilizar el MRP con las
siguientes ecuaciones, se muestran en las tablas 4.1 a 4.7,

2 = ¥ (gyxe) - MPSE
K€B(3)

Dado que se tienen experiencias alhagadoras con la utilizacion del MRP se ha seguido
investigando y se ha encontrado que sus sistemas de informacién pueden ser compartidos con
algunas otras bases de datos relacionadas por ejemplo con facturacion, cuentas por pagar,
mercadotécnia 0 compras. Asi se crea el sistema MRPII que coordina las ventas. compras.
manufactura, finanzas e ingenieria adoptando un plan de produccion a partir del plan general
de negocios investigando la factibilidad de dicho plan, y tomando en cuenta las restricciones
por capacidad. - '

Desde luego, entonces. la filosofia es la misma que la del MRP. solamente que es un
programa mas completo para fa empresa. Algo que vale la pena mencionar también es que
se basa en la entrega a tiempo de cada uno de los materiales requeridos. asi como en la
calidad de dichos insumos. de donde se puede relacionar con la filosofia japonesa también
ampliamente conocida y difundida en estos tiempos, del Just in Time.

4.3 UTILIDAD DEL MRP

El MRP es un sistema para determinar cuando y cuanto ordenar. y como los otros sistemas
o métodos, estd sujeto a su aplicabilidad en.la realidad. Estd orientado a -satisfacer los
productos finales del programa maestro de produccion, para lo cual parte de que los tiempos
de entrega son conocidos y que no existe gran aleatoriedad en la demanda.

Los objetrvos que -persigue el MRP son los siguientes:

a) Abatir los niveles de inventario: Entre ia informacién que proporciona el MRP,
se encuenira una plancacion de la cantidad y el momento de ordenar cada uno
de los articulos bajo control, de manera que se adquiera cuando se necesite.

.b) . Disminuir los tiempos de espera en la_produccién y la entrega: Dado que el
MRP identifica plenamente los materiales requeridos, asi como su cantidad y el

momento de utilizacion del mismo, al tomar decisiones coordinadas para todos
los articulos, se evitan las demoras en la produccién y en la entrega tanto del
producto terminado como de aquellos materiales que tienen demanda externa.
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Tabla 4.1 Requerimientos del articulo 7

Periodo ¢ . | o 1 2 3 4 5 6 7 & 9 10 11 12
Requerimientos totales 3 6 12 8 15 15 15 15 15 15 15
Recepciones planeadas , ' - ,
Disponibles de acuerdo al plan 3 0O -6 -18 26 -4 56 -71 -8 -101" -1l6 -131 -131
Requerimientos netos T 6 12 8 15 15 15 15 15 - 15 15 '
Plan de realizacion de 6rdenes 6 12 8 15 15 15 15 15 15 15 . 15

Nivel real de inventario 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0o .0
Tabla 4.2  Requerimientos del articulo 6 .
Periodo t 0 l 2 3 4. 5 6 7 8 9 - 10 11 12
Requerimientos totales 6 12 -8 15 15 15 15 15 15 15 15
Recepciones planeadas . . '
Disponibles de acuerdo al plan 6 - 0 12 20 -35 50 --65 -80 95 -110 -125 -140 - -140
Requerimientos netos 12 8 15 15 15 15 15 15 15 15

Plan de realizacion de drdenes : 20 20 20 20 20 20 20 20 o
Nivel real de inventario 6 0 -12 0 5 10 15 0 5 10 15 0 0




gf‘

Tabla 4.3 Requerimientos del articulo 5

Pe;iodo t 0 1

5 6 7 8 9 10 11 12
Requerimientos totales 6 12 8 15 15 15 15 15 i5 15 15
Recepciones planeadas 30 g
Disponibles de acuerdo al plan 14 38 26 18 3 -2 27 42 57 72 -87 -102 -102
Requerimientos netos 12 15 15 15 15 - 15 15
Plan de realizacién de 6rdenes 12 15 15 15 15 15 15 15
Nivel real de inventario 14 38 26 18 3 0 0 0 0 0 0 0 0
Tabla 4.4 Requerimientos del articulo 4
Periodo t ¢ .1 pi 3 4 5 6 7 ‘8 9 10 1 (2
Requerimientos totales 26 22 28 28 8 28 28 28 8 28 8
Recepciones planeadas 60 S
Disponibles de acuerdo al plan 2 36 14 -14 42 50 -78 -106 -134 -142 -170 -178 -178
Requerimientos netos 14 28 8 28 28 28 8 28 . 8 8
Plan de realizacién de drdenes : 60 ' 60 60 e ) )
Nivel real de inventario ' 62 36 14 46 18 10 42 14 46 38 10 pA 2




Tabla 4.5

Requerimientos del articulo 3

Periodo t 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
ho—=

Requerimientos totales 80 80 80 80 0 80 80 80 0 80 0 0

Recepciones planeadas 20

Disponibles de acuerdo al plan 40 20 -100 -180 -260 -260 -340 420 -500 -500 -580 -580 -580

Requerimientos netos 20 80 80 80 80 80 80 80

Plan de realizacion de drdenes 100 80 80 0 80 80 80 80

Nivel real de inventario 40 -20 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Tabla 4.6 Requerimientos del articulo 2

Periodo t 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Requerimientos totales 6 12 20 30 30 30 30 30 30 30 5 0

Recepciones planeadas

Disponibles de acuerdo al plan 6 0 -2 32 62 92 122 -152 -182 212 -242 . -257 -257

Requerimientos netos | 12 20 30 30 30 30 30 30 30 i5

Plan de realizacién de 6rdenes 12 20 30 30 30 30 30 30 30 15

Nivel real de inventario 6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0




Tabla 4.7

Requerimientos del articulo 1

Periodo t 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 I 12
Requerimientos totales 0 0 24 30 30 30 30 30 30 30 0 0
Recepciones planeadas

Disponibles de acuerdo al plan 100 100 100 76 46 6 -14 -44 -74 -104 -134 -134 -134
Requerimientos netos ~ 14 30 30 30 30 0 0
Plan de realizacion de ordenes 200 .

Nivel real de inventario 100 100 100 76 46 16 18 156 126 96 66 66 66

b\(‘



c)  Obligaciones realistas: Puesto que todo el proceso de produccion esta controlado.
es posible prometer tiempos de entrega mas realistas, con lo cual se logra ademas
alcanzar una mejor imagen para la empresa. misma que es posible que redunde
en una elevacién de sus beneficios.

d) Incremento en la eficiencia: Al aplicar el sistema MRP se provoca una mayor
coordinacion de los departamentos que participan en la integracion del producto.
con lo cual es posible reducir a los intermediarios y con menos interrupciones no
deseadas dei proceso de produccidon. logrando que esta sea mas eficiente.

4.4 TAMANO DEL LOTE CON VARIOS NIVELES

Como se menciond anteriormente, los sistemas MRP son sistemas creados con caracteristicas
diferentes a los modelos reactivos estudiados antes y por tal razdn la determinacion de su
tamafio de lote también tendrd diferencias. Entre las caracteristicas distintivas de ios MRP
con relacion a los otros métodos se encuentran las siguientes:

1)

3)

4)

3)

La demanda de materiales o componentes es tal que aunque depende de los
requerimientos de los articulos en niveles superiores, una vez que se decide el plan de
produccién, serd una demanda determinista.

La demanda no serd una demanda continua en el tiempo, sino que se tiene una demanda .

discreta misma que ocurre en intervalos discretos. al pl’lnClplO de ios periodos dentro
del horizonte de planeacion.

Ya que uno de los objetivos del sistema es evitar los retrasos en la produccion. resulta
indispensable que no_se permita tener déficit en ningun momento dentro del horizonte
de planeacién para ninguno de los articulos bajo conirol.

Inducido por las fluctuaciones en las demandas de los clientes, ya sea para los
productos terminados, o para los materiales que presentan una demanda externa, y que
es necesario atender, no es posible en este caso considerar demandas constantes, sino
por el contrario se debe trabajar con demandas variables de un periodo a ntro.

El costo por lievar inventario sera considerado con base en el nivel de inventario para
cada uno de los articulos al final de cada uno de los periodos.

Es posible encontrar una gran variedad de maneras para aproximar el tamaiio éptimo del lote,
y desde luego cada una de ellas tendra efectos en los costos lo cual conjuntamente con las
capacidades de computo, por ejemplo, con que se cuente, se seleccionard alguna de ellas.
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No obstante. se pueden distinguir algunas propiedades en las politicas Optimas para ordenar.
mismas que reducirdn el esfuerzo de computo en la obtencion de la mejor aproximacion va
gue de entrada permiten descartar alternativas que no posean estas proptedades:

1) Todo periodo en cual se planee realizar una orden, estard precedido por un
periodo con inventario final igual a cero.

2)  La cantidad a ordenar siempre sera igual a la demanda del periodo actual. o bien
a la demanda de dicho periodo mas un numero entero de periodos adicionales.
esto es, nunca serd 6ptimo solicitar una cantidad de articulos tal que haga frente-
a una porcion de la demanda de alguno de los periodos, de manera que-se
requiriera realizar una solicitud complementaria.

3)  El nivel de inventario al final de un periodo sera igual a la demanda del periodo
siguiente. o bien a las demandas de varios periodos posteriores.

4)  Los articulos utilizados para satisfacer la demanda en un periodo especifico seran
.los recibidos mas recientemente.

5)  No se programara la recepcién de ninguna orden al inicio de algin periodo con
demanda cero, ya que acarearia cOStOs Innecesarios por mantener articulos en
inventario.

6) En caso de que el costo por llevar inventario sea superior al costo por ordenar,
no deberdn mantenerse articulos en inventario.

Un procedimiento seguro para determinar el tamafio optimo del lote, es el algoritmo de
Wagner-Within que propone un método recursivo basado en la programacion dindmica con
el fin de lograr su objetivo. Para ello se plantea la ecuactdn de recurrencia

. = ] 1
) £, = min (c,, + £}
i+i<msn

en donde f; es e! costo minimo en los periodos’i + 1, .... n si se ordena en el periodo 1 +
1, y ¢, representa el costo asociado con la realizacion de una orden en el periodo i + 1, en
cantidad suficiente para satisfacer la demanda desde el periodo i + 1 y hasta el periodo m,
y se calcula como

m-1 m .
Cm=k+ Y | ¥ £
t=1+1\t=C+1

No obstante, existen como mencionamos antes, varios métodos heuristicos para acercarse a
dicho éptimo y generalmente se basan en la bisqueda a partir del periodo actual (i) y en cada
uno de los periodos sucesivos hasta identificar un criterio de paro, en donde m(i) serd un
candidato de periodo para parar. Algunos de estos métodos son, entre otros, los siguientes:
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b)

El méiodo conocido como Cantidad de periodos por orden cuyo razonamiento es
similar al de! tamafio econdmico de orden. que busca determinar el numero de periodos
que seran cubiertos por cada orden.

Si m; es el periodo de paro seleccionado con base en criterio establecido. se decidira

. . 2k
m: =1 -1 —_—
* "\ Th

donde T son los requerimientos promedio en el horizonte de planeacidn. esto es

y

S

t=1

rJIr—-

El método del menor costo unitario, es un método prospectivo gue inicia siempre en
el periodo 1, selecciona m(i) de manera que se minimice el costo unitario por ordenar
de manera que se cubran las demandas de un niimero cada vez mayor de periodos. El
costo unitario se calcula dividiendo la suma de los costos por ordenar y mantener
inventario, por el nimero de unidades ordenadas. Esto es,

. mii) .
k+hz (c-1i)r?
UC(m, i) = Eel
m(i} .
¢

t=1

y m; serd aquel m(i) para el cual UC(m.i) sea minima.

De cualquier manera, el propio sistema MRP en general tiene la capacidad de ajustar de
manera automatica el tamano de lote a utilizar, tomando en cuenta algunas consideraciones
practicas como pueden ser:

Existen testimonios de varios usuarios del MRP, en los que remarcan los beneficios que han

- Las limitaciones impuestas por el “2ndedor, en cuanto a tamafio maximo del lote,
- la capacidad del almacén,

- las politicas de venta del proveedor, que pueden ser vender Gnicamente por
multiplos de una unidad establecida, y no necesariamente de articulo por articulo,
entre otras.
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obtenido sus empresas gracias a la utilizacion del sistema MRP. Mencionaremos solamente
algunos: ‘ . . L

- La compaiiia Corning Glass Works de Corning, N.Y. maneja alrededor de 60,000
productos y estd formada por 29.000 empleados que operan en sus 63 plantas alrededor
del mundo. ha implementado un sistema MRP en los almacenes de algunas de sus
plantas. En una reunién de los gerentes de planta. el gerente de distribucion en la
planta de Greencastie, comentd el impacto que en su planta tuvo ia implementacion del
MRP, afirmando que desde que se implement el sistema, la presicion de su inventaio
ha aumentado de 69% a 86%. y el rendimiento medido como lo que se conoce como
lineas muertas, ha mejorado de 71% a 90%.

Por otro lado. el gerente de la planta de Harrodsberg, importante por su localizacion
y el trabajo que desarrolla (fundir 65 tipos diferentes de vidrio) informa que desde hace
3 afios que se implanto el MRP en su planta, se ha logrado un gran ahorro. ya que se
ha eliminado la necesidad de mantener inventarios fisicos. ya que el sistema de
cémputo es tan seguro, que se han ahorrado alrededor de 800 horas hombre. por otro
lado. es cierto que el sistema de computo ha sido costoso. (400.000 dodlares entre
equipo y programas de cémputo para el manejo del inventario), sin embargo. también
comenta, que en solamente un afio con la implantacién del sistema se logro ahorar mas
de 500.000 dolares. Adicionalmente, la computadora realiza el trabajo pesado de
cilculo de tamanos de lote de produccién, etc, y la precision del inventario se ha
elevado como se comentd al 90%, aunque en algunas areas el resultade ha sido mejor
aln, por ejemplo. en el departamento de mantenimiento en donde se almacenan mas
de 8,000 articulos diferentes entre mateirales y herramientas, la precision del inventario
ha llegado al 99%, lo cual resulta bastante halagador.

- La compaiiia de productos para hospitaies "American Sterilizer Company” ha mejorado
en su tiempo de entrega a los clientes del 70% al 95%. ha reducido sus tiempos extra
en al menos 50%. y sus costos por déficit en mas de 80%.

- La compafiia manufacturera Bentley-Nevada fabrica instrumentos que miden la
vibracion en maquinaria, implement6 un sistema MRP en menos de 18 meses. Con este
nuevos sistema, su porcentaje de remesas se elevé de 3% a 20% en los pedidos
anteriores, mientras que en total, el porcentaje de entregas aumenté en 13% y las
solicitudes de produccion se acercaron al 21%.

- La Divisién de Colorado de Hewlett-Packard cuya funcién es fabricar gran variedad
de instrumentos electrénicos, modificé su sistema MRP de manera que le proporciones
reportes financieros ademas de los planes de operacion. Las predicciones resultaron
bastante satisfactorios, con costos de produccion dentro del 1% de los proyecciones
para su nuevo sistema MRPII. .
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CAPITULO 5

PLANEACION DE LAS NECESIDADES DE DISTRIBUCION -

INTRODUCCION

En el capitulo anterior se hablé de algunas técnicas para controlar los inventarios de ias
empresas de produccién que se enfrentan al control de varios de sus articulos, cuando existen
relaciones entre las demandas de dichos articulos, y en particular cuando dichas demandas
son del tipo oferta-demanda.

Sin embargo, no se puede dejar de lado el hecho de que existen también empresas cuyo ramo
no es la produccion sino la distribucion de producto terminado, y no solamente a granel sino
en muchas ocasiones en grandes cantidades.

Los modelos presentados anteriormente, como el MRP, no les resultan de utilidad para
resolver su problema, ya que como se menciond en su oportunidad, entre los requerimientos
indispensables para utilizar esa metodologia es contar con un plan maestro de produccion,
lo cual es imposible generar en estos casos. -

El objetivo de este capitulo es presentar algunas técnicas que ayuden a resolver el problema
al que se enfrentan las empresas de distribucién, dindoles una pauta para decidir de la mejor
manera no solo el nimero de centros de distribucion ciue, en su caso, es recomendable
mantener. sino también la localizacion mas deseable de los mismos centros.
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5.1 SISTEMAS DE DISTRIBUCION CON VARIOS NIVELES.

En cualquier proceso de distribucién el objetivo es hacer llegar los productos desde el
productor hasta el consumidor. lo cual puede ocurrir a través de varios pasos de
transportacion y aimacenamiento, v es probable que en aigunos de elios se vea sometido a
algin procedimiento o manufactura adicional.

En estos sistemas se puede identificar algunas preguntas clave para su disefio:
- El nimero de almacenes. asi como su localizacién y tamario.
- Los articulos que seran maneja&os en cada almacén.
- Las plant;s o vendedores que entreéarén articulos a cada aimacén.
- Los clientes que seran atendidos por cada uno de los almacenesl.
- Los medios de transportacion de las mercancias.

- El grado en el que cada almacén se hard cargo de las actividades inherentes a la
distribucion (transportacion, publicidad, etc.).

- . Las rutas de los transportes.
- La selecciéon de un sistema para controlar los inventarios para cada uno de los
~ almacenes. : '

Las preguntas que deseamos intentar responder son las’ referentes al manejo' de los
inventarios, esto es, cuando y cuanto se debe ordenar denwro de esta red de distribucion.

Empecemos por identificar 1a forma en que estd conformado u organizado este sistema de
distribucién en niveles.

Entre la planta y el consumidor, pueden existir diferentes niveles o inventarios, y las razones
para ello pueden ser variadas, por ejemplo, para lograr una mayor cercania con el cliente que
redunde en una atencion mas rapida, y ganar asi la preferencia del mismo;o bien, ahorrar en
los gastos de transportacion haciendo un uso mis eficiente de los medios que para ello se
utilicen, enviando los articulos de la planta a un centro de distribucién (DC), que
posteriormente se encargue de la distribucion a los almacenes mis pequeiios, o almacenes
regionales. |

En la figura 5.1 su muestra la estructura de un sistema de distribucién con 3 niveles.

=73 -



Planta '
Manufactorera
W
Almacén
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i _—) de ia compadfiia )
Fig 5.1 Sistema de distribucion con 3 niveles

Desde luego, con esta base cada uno de los sistemas tendrd una conformacion diferente,
dependiendo de los articulos que se vayan a distribuir, y de las necesidades no solamente de
la empresa de distribucion sino también de los clientes.

5.2 SISTEMAS PULL Y PUSH

De acuerdo con el diccionario de APICS, existen dos sistemas de operacion de los
inventarios de un sistema de distribucion, con caracteristicas que los hacen radicalmente
diferentes:

Sistema Pull Es un sistema en €] que todos los movimientos son solamente un reflejo de las
necesidades inmediatas del usuario. Su objetivo es comprar, transportar, etc.
exactamente en el momento en que se requiere, y solamente las cantidades
necesarias. esto significa que no desean en absoluto mantener inventario
innecesario al menos en ese momento. ‘

- -
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Sistema Push Es un sistema en el que las operaciones responden a una pianeacion previa,
sin tomar en cuenta el estado del sistema en momento real. Su objerivo es.
entonces, operar de acuerdo con el plan. .

En realidad ambos sistemas existen, y también ambos son utilizados. ya que tienen ventajas
y desventajas, Unicamente que al parecer en este momento han tomado mas auge los sistemas
Push, ya que sus ventajas resultan atractivas y en mejores resuitados que los sistemas Pull.

Entre las ventajas que se pueden atribuir a los sistemas Pull, que cabe decir que son los mas
antiguos, se puede decir que son mas faciles de manejar, ya que no se requieren grandes
sistemas de cémputo, realmente, se pueden controiar manualmente. y tampoco necesitan
sistemas de transmision o comunicacion demasiado sofisticados y por otro lado permite que
la persona responsable del rendimiento economico del sistema, tome Ias decisiones también
para el manejo del inventario, de la manera que le parezca mds conveniente.

Por su parte, los sistemas Push cuentan con informacién mas confiable y actualizada. con
mucha mayor rapidez, y permiten tomar decisiones de acuerdo con las "condiciones
observadas en cada uno de los centros, de manera que se pueda dar una mejor respuesta a
las demandas ya sean, internas o externas, ademas toma como base los prondésticos en cada
uno de tos almacenes en ¢l sistema de manera que la cantidad y el tiempo de los embarques
puede ser planeado a través del horizonte de planeacion. Proporciona ademas informacién
al MPS, permitiendo que se consoliden las entregas, la ubicacion de los inventarios. y desde
luego la pianeacion de la produccion.

Se puede reconocer entre las ventajas de los sistemas Push el hecho de que se puede
sincronizar el MPS con las remesas a los centros de distribucién, de tal forma que el
inventario en el almacén central podria ser eliminado, con un consecuente ahorro en el
inventario. Las cantidades solicitadas serian enviadas tan pronto como fueran producidas y
los articulos se almacenarian, entonces. en los centros de distribucidn en donde estarian mas
cerca de los consumidores. Para disfrutar de las ventajas de los sistemas Push, se requiere
que los prondsticos sean suficientemente seguros. ya que si esto no ocurriera, la diferencia
con los resultados obtenidos con los métodos Pull, no seria significariva.

Se puede mencionar como una desventaja de los sistemas Pull es que la variabilidad en las
demandas se amplifica en los centros de distribucién, ya que estos tltimos pueden decidir
ordenar de manera individual para tratar de economizar en la transportacién. Ademas, puede
existir semanas sin que se reciba pedido alguno, y en otras semanas recibir solicitudes de
varios de los centros de distribucion, por lo que el almacén central mantendria grandes
inventarios y ain asi exponerse a sufrir déficit.

Los sistemas Pull se pueden manejar a través de los modelos de inventarios en los que las
demandas son independientes, ya que cada uno de los centros de distribucién puede revisar
en un momento dado sus niveles de inventario de cierto articulo, y realizar un pedido al
almacén central en el momento en que lo considere conveniente, tomando en consideraciéon
cierto tiempo de entrega y probablemente algin inventario de seguridad, para evitar en lo
posible tener faltantes en tanto su solicitud es atendida y los articulos recibidos. Para ello,
puede considerar Ia-cantidad econdmica a ordenar caiculada con los modelos que para ello
se han desarrolladg. Esta forma de controlar los inventarios se conoce como Sistema de
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punto-orden.

Sin embargo, existe un método alternativo. el Sistema stock-base que fue desarrollado por
George Kimball, que puede ser utilizado 1anto en los sistemas Pull como en los Push. Su
principal ventaja es que la politica de reorden del almacen central. se basa en la demanda de
los clientes en los Centros de Distribucidn mas que en las Ordenes recibidas de dichos
centros. El efecto es una disminucion en la variabilidad de la demanda.

Las principales caracteristicas de este sistema son las siguientes: °

a) La informacién acerca de la demanda en los aimacenes se envia frecuentemente a los
almacenes del nivel anterior. ‘

b) Se calcula el stock base para cada uno de los articulos. y para cada uno de los
almacenes en la red, buscando mantener siempre el inventario en cada uno de los
puntos.

c) Periddicamente cada uno de tos almacenes ordena una cantidad igual a su stock base

menos la suma de su propio nivel de inventario y los niveles de inventario de todos
sus almacenes subsecuentes.

Uno de los sistemas que recientemente han generalizado su utilizacién, es la Planeacion de
requerimientos de distribucion (DRP) cuya filosofia es similar a la desarroilada para el
MRP, solamente que adecuada a las necesidades de este tipo de sistemas. Evidentemente
tanto el DRP como su version mds reciente, el DRPII, son sistemas Push. En elios, la
informacion acerca de las demandas en cada uno de los almacenes se transmite a los
almacenes de nivel superior, en donde se toman las decisiones acerca de las remesas, con
anticipacion y con base en el pronostico de demandas.

5.3 ASIGNACION ENTRE CENTROS DE DISTRIBUCION

En caso de que en una semara el almacén central tenga cierto niimero de remesas planeadas
de un articulo, para los centros de distribucion, se debe verificar que las cantidades
requeridas esién disponible, en cuyo caso, dichas drdenes serdn atendidas, pero en caso de
‘que la cantidad disponible del articulo sea menor a la solicitada, se debe poner en préctica
una politica de asignacién entre centros de distribucién.

Una aproximacion usual es asignar de manera que el tiempo que transcurra para que un
centro de distribu€ion alcance el nivel de inventario cero, sea igual al tiempo calculado para
el resto de los centros de distribucion, lo cual se conoce como la asignacidon justa. El
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procedimiento para hacerlo es el sigulente:

Si Q es la cantidad del articulo disponible en el almacén central. r; el prongstico de demanda
por semana para el centro de distribucion i, Q; el nivel de inventario acwal en el centro de
distribucion i. y q; la-cantidad enviada al centro de distribucion 1, se debe caicular
primeramente la cantidad del articuio en cuestion disponible en todo el sistema. como

Total disponible = Q + 291 . En seguida es necesario saber durante cuantas

semanas se podri satisfacer la demanda de todo el sistema con esa cantidad disponible, asi

Total disponible

pIEN

y por tltimo. calcula la cantidad tentativa a surtir para cada centro de distribucién:

NUumero de semanas a cubrir =

L}

q; = (Numero de semanas a atender) r; - Q; .

Si las cantidades calculadas son todas no negativas. esta sera la cantidad a asignar. en caso
contrario, serd necesario eliminar a los centros de distribucion con resultado negativo de esta
asignacion, y con los restantes hacer de nuevo el célculo de las asignaciones.

Dado que el DRP permite a las compaiiias tener una planeacion de sus asignaciones en cada
periodo a cada centro de distribucidn, esto le da también la posibilidad de investigar y
aprovechar varias oportunidades de reduccion de costos por ejemplo, en la transportacion,
o bien buscar diferentes rutas cuando opera su propio flete, de manera que sus costos se
diluyan. ‘
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APENDICE B

En este apéndice se presenta el comportamiento de la funcion de costo total de un inventario con

" varios articulos, considerando los costos por asociados a cada uno de los articulos bajo control. .

INTERPRETACION DE LAS GRAFICAS

.-Figura A.2.

Si A = 0 lo conveniente es que ¢l tiempo entre pedidos sea igual a cero, lo que significa que
lo 6ptimo es solicitar un articulo solamente cuando este es demandado, y justamenté en la
cantidad demandada. )

El hecho de que A = 0 implica que k = 0 y también k = 0 j= .., I, es decir, no hay
un costo por ordenar, sino que toda orden es gratuita, puesw que '

g
A=k+) 4
Figura A.3.
Considere el pardmetro
‘ .
B = 5,21 hd;a

Para que B = O se requiere que dj . hjo o; sea cero. Veamos:

~'Bl -
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d =0 puesto que es demanda. si Ej = () significa que d; = 0 para todo valor

dej = 1.2, ....n encuvo caso seria demanda determinista v nula.

a;, # 0 pues para ser B = 0 y este se deba a que ¢; . se requeriria o = 0 para
todo valor de j entre 1 y n, lo cual solamente ocurre cuando t; = 0

también para todo valor de j, o biensi T, - =

h, = 0 - puede ocurrir que h; = O paratodo valorde j, j = 1. 2, .... n, es decir,
no hay ningin cargo por llevar inventario, en ninguno de los aruculos

La grifica. entonces, es equivocada, ya que si B = () implica que C = 0 también. En este caso,
desde luego la solucién Optima es t; ~ o y por tanto t; = o para todaj = 1,2, ....n Es

claro que asi debe ocurrir ya que mientras que exista un cargo por pedido. no lo existe por
mantener articulos en inventario. esto es. lo conveniente es solicitar una cantidad infiniw, para
- no tener nunca 'la necesidad de volver a solicitar. —_——

“Figura A.4

Dado que

C = E .i J\/EUJ\/_

C = 0 solo cuando paratoda j = 1, 2, ..., n

a) o; =0 y se tendria una demanda determinista, caso que se analizé con otro

hodelo. o bien

b) bj.= 0 que como se mencioné antes, nos lleva a una politica de reorden
independiente para cada articulo.
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APENDICE C

-

En este apendlce se desarrolla el calculo del valor optlmo de Q. , cuando se tienen restricciones
de capital.

En el capftulo 3 se mencion6 que €l problema a resolver era el siguiente problema de calculo

B
_M=‘_

5_
Q

BOE

a
Eanj <M

SRLL N

La solucién la obtendremos utilizando multiplicadores de Lagrange.

n ' n

' kd .
L=y Y0 - M

IR =1

derivando para identificar los puntos criticos,

aL — _ kjd] +"L.3. o
9 Q
lo cual implica que
i
Q
de.donde, entonces
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Derivando con respecto a 1

sustituyendo (1) en (2)

y por tanto,

y despejando, se obtiene

o Tk
o k4
' V Aaj
*","
se tiene )
L
— = a - M
al ng jQJ
Y aQ =M
I
Lo kd
STHEERE
.Aj=1' j L
- kidla.l =M
. bt ),

Sustituyendo (3) en (1), se obtiene que la cantidad 6ptima a ordenér de el articulo j es
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kd, “i]

>

k.d,

-C3-



