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I N T R o D u e e I o N 

Con el constante desarrollo de la tecnolog1a industrial y el 
crecimiento de las empresas debido a la diversificaci6n de -
productos, han crecido también los problemas para adminis­
trar eficientemente las operáciones de los negocios. 

Así por ejemplo, es frecuente encontrar empresas industria-­
les con graves problemas de altos inventarios, bajos niveles 
de servicio a clientes y baja eficiencia de manufactura, 
causando todo esto una reducci6n en sus utilidades. 

Aunado al factor del crecimiento, se ha encontrado que las -
áreas involucradas en el flujo y costo de materiales están -
disgregadas en un gran número de empresas, no obstante la 
importancia que tiene este recurso dentro del aspecto finan­
ciero de una compañía. Mas aún, el personal encargado de 
dirigir dichas áreas en muchos casos no cuenta con la prepa­
raci6n necesaria para llevar a cabo adecuadamente sus fun-­
ciones. 

Este trabajo tiene el prop6sito de presentar un enfoque práE 
tico, relacionado con estudios o ensayos técnicos que se 
han desarrollado sobre este tema en los últimos años, para 
responder a la imperiosa necesidad de solucionar la situaci6n 
antes descrita. Al efecto, se describe un esquema general -
como herramienta para la implementación del concepto de 
"Administraci6n de Materiales". Dicho concepto, ademtis de -
involucrar las funciones tradicionales de abastecimientos, -
almacenamiento y distribuci6n, se basa en el establecimiento 
de un sistema integral de Planeaci6n y Control de Producción 
e Inventarios, que permite a las empresas industriales lo­
grar los objetivos de máximo servicio a clientes, mínima 
inversi6n en inventarios y máxima eficiencia de manufactura. 



En el primer Capitulo se da una .breve idea de la importancia 
y los beneficios que conlleva la implementaci6n de la "Admi -
nistraci6n de Materiales''· El enfoque principal de este 
trabajo, contenido en el Capítulo 2o., es el relativo nl 
desarroJlo del sistema de "Planeaci6n y Control de Producci6n 
e Inventarios'', haciéndose hincapié en el uso de sistemas 
integrales, es decir, en el conjunto de subsistemas que uti­
lizan una misma base de datos. 

En particular, se presenta el sistema MAPICS desarrollado 
por la cornpaftía IBM, corno una de las posibles alternativas -
para implementar un sistema computarizado de manufactura. 

Por Último, se incluye como parte de esta tesis, bajo el 
término "medición de la ejecuci6n", un conjunto de medidas -
clave para evaluar un sistema de Planeaci6n y Control de 
Producción e Inventarios. 

~: 

Se transcribe en el ap6ndi~e A, un glosario de los términos 
técnicos empleados en el trabajo, con el objeto de hacer más 
clara la exposici6n. Así mismo, esos términos aparecen 
marcados con un asterisco a lo largo del documento. 



CAPITULO I.- ADMINlSTRACION DE MATERIALES. 

I.1 CONCEPTO, IMPORTANCIA Y ORGANIZACION. 

I.1.1 Concepto . 

El uso y práctica del término administraci6n de materiales 
apareció en la industria norteamericana en los años 60's. 

Mediante ese enfoque organizaciona1; surgi6 una nueva activ,i 
dad en los negocios, responsable de la planeaci6n, integra­
ci6n, manejo y control del flujo de materiales, a través de 
todas las funciones del negocio, desde la adquisici6n de los 
mismos, hasta su distriouci6n como productos terminados. 

Las razones más importantes para implementar una administra 
ci6n de oateriales son: 

La gran importancia de los recursos mate­
riales en el aspecto financiero de las cm 
presas 

La necesidad de coordinar funciones inde­
pendientes con objetivos comunes y a la -
vez conflictivos 

La necesidad de obtener el mayor retorno 
posible sobre la inversión* 

I.1.3 Organizaci6n 

Dentro de una estructura típica de organizaci6n funcional, 
la administración de materiales por realizar una función b~ 
sica, debe localizarse en un nivel alto de jerarquía, dcpe! 
diendo de la dirccci6n o gerencia general. 
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El Area de Administraci6n de Materiales, debe agrupar las -­
funciones de: 

Planeaci6n y Control de Producci6n e 
Inventarios 

Abastecimientos 

Almacenamiento 

Distribuci6n 

Planeb~ión y Control de Producci6n e Inventarios 

Es la funci6n encargada de la planeaci6n, programaci6n y co~ 

trol d~ los recursos materiales, de maquinaria y recursos -­
humanos, para satisfacer los requerimientos de venta de pro­
ductos terminados con la mayor eficiencia y la menor inver­
sión. Esta función es estudiada con amplitud en el Capitulo 
II. 

Abastecimientos 

Comunmente llamada compras, adquisiciones, suministros o pr~ 
veeduría, cumple la misión de adquirir los materiales y se! 
vicios que la compañía necesita al mejor precio, del prove,i: 
dor adecuado, con el mejor financiamiento y en la fecl1a, can 
tidad y especificaciones requeridas. 

Almacenamiento 

Es responsable de la recepci6n, custodia, despacho y manejo 
de materiales dentro de ·las instalaciones de la planta, en 
la forma más segura, eficiente y ceo.nómica. 

4 
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Distribuci6n 

Se encarga del movimiento eficiente de productos terminados, 
desde la planta hasta su destino final; incluyendo su trans­
portaci6n y el sexvicio al cliente. 

En la figura número 1, se muestra un diagrama del fluio de 
materiales e informaci6n que abarca 111 administraci6n de ma 
teriale~, así como la interrelaci6n entre sus funciones. 

I.1.4 Recursos Humanos 

Sin lugar a dudas, el personal que forma parte de cualquier 
departamento es clave; sin embargo, esta importancia .aumenta 
cuando se trata de una nueva funci6n,de una nueva organiza-­
ci6n v de una nueva administraci6n. 

Muchos de los fracasos ocurridos en empresas mexicanas, al -
tratar de establ~cer una administraci6n de materiales, han -
sido por el factor humano. En la mayoría de los casos, se -
ha tomado para ocupar este puesto a una persona que manejaba 
alguna de las funciones involucradas y al no lograr la visuE_ 
lizaci6n de todo el conjunto, le han dado más importancia a 
la funci6n de la cual provienen, obteniendo por resultado pro 
blemas con las demás funciones. 

1.2 RESPONSABILIDADES, OBJETIVOS Y POLITICAS. 

La autoridad directa del administrador de materiales, ~e esta 
blece sobre los encargados de cada uno de los departamentos 
que componen la nueva área. 
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I.Z.l Respons~bilidades 

En concordancia con las fases del proceso administrativo, el 
administrador de materiales tiene las siguientes responsa­
bilidades: 

Su responsabilidad técnica de planeaci6n 
consiste en la implcmentaci6n de los obj~ 
tivos, políticas, sistemas y presupuestos 
que garanticen a la empresa la adquisici6n, 
manejo y uso 6ptimo de todos los materia·· 
les, maquinaria, herramienta e inclusive · 
los servicios que se requieran para la op~ 
raci6n de la empresa. 

La responsabilidad de organizaci6n del ad· 
ministrador de materiales es el establcci· 
miento de una estructura ágil, dinámica y 
homogéneamente coordinada, que permita al· 
canzar los objetivos y metas de corto, me· 
diana y largo plazo. 

Su responsabilidad de integraci6n consiste 
en el uso de los mejores sistemas de moti· 
vaci6n, conducci6tt y liderazgo, que le pe! 
mitan tener un equipo humano ligado a los 
objetivos de la funci6n y de la empresa en 
general. 

Su responsabilidad de direcci6n debe ser la 
coordinaci6n de todos los elementqs menci2 
nados anteriormente, con el objeto de lograr 
metas prefijadas. 



I.2. 2 Objetivos 

Los objetivos deberán ser establecidos como objetivos gener~ 
les de materiales, no se debe permitir el hecho de estable·­
cer objetivos parciales por separado, ya que se volvería a 
caer en la disgregaci6n de las funciones. 

Como ejemplo de algunos objetivos generales de una adminis-­
traci6n de materiales, podríamos mencionar los siguientes: 

Nivel de serviéio a clientes* mínimo de 95\ 

Rotación de inventarios*. global de 6. 5 - -
veces. 

Precisi6n en datos mínima de 98%. 

Reducci6n de costo de materiales de 5%. 

Máximo de obsolescencias* de 2% sobre el 
valor del inventario. 

Eficiencia en manufactura mínima de 95%. 

Estos narámetros son totalmente tc6ricos v se sefialan nara 
ejemplificar, no se pretende establecer normas de aplicaci6n 
práctica, tampoco se puede decir que sean todos los ideales, 
ya que pueden variar de una industria a otra. 

I.2.3 Políticas 

Una vez más, sin querer establecer estándares. sino como -­
eiemnlos. a continuaci6n se citan al~unas de las nolíticas 
más comunes que se oueden fiiar dentro de una administra-­
ci6n de materiales: 

En cambios de líneas de producci6n, se d! 
rá prioridad a los artículos de mayor mar 
gen de utilidad. 
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Se preferirá un retraso en producci6n -
antes que la autorización a una desvia­
ción de la calidad. 

Se aplicar& la política ABC~al análisis 
de inventarios. 

Primeras entradas de almacén, serán pri­
meras salidas. 

I.3 SISTEMA INTEGRAL DE MATERIALES 

Cuando se han establecido los objetivos y las políticas, se 
puede proceder entonces al disefio del sistema inte.gral de -
materiales. 

I.3.1 Interrelaciones Funcionales. 

Una de las mayores razones de la necesidad de establecer sis 
temas integrales, es el hecho de que las áreas funcionales 
de una compafiía están de alguna manera integradas y tienen 
interrelaciones complejas. Por lo tanto, los sistemas que -
las soportan necesitan también estar integrados. 

Un ejemplo de esta interrelaci6n funcional es la que existe 
entre Ingeniería, quien disefia los productos así como el prE 
ceso de fabricaci6n, y Administración de Materiales, quien ne­
cesita cono~er qué materiales componen los productos y el -­
tiempo que "toma su elaboraci6n. 

Otros ejemplos, son las bien conocidas interrelaciones y ob­
jetivos conflictivos entre Administración de Materiales, Ma­
nufactura y Finanzas. Estas áreas están involucradas co4 el 
nivel de inventarios, la eficiencia de manufactura y los co~ 
tos, pero con diferentes objetivos. 

9 
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FIGURA 2 

SISTEMA INTEGRAL DE MATERIALES 
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ABASTECIMIENTOS 

CONTROL DE PISO 

DISTRIBUCION 

MEDICION DE 
LA EJECUCION 
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1.3.2 Subsistemas 

Un sistema típico de materiales, está generalmente consti-­
tuí?o de varios subsistemas, los cuales corresponden a áreas 
de aplicaci6n específicas. Estos subsistemas pueden ser: 

Pron6stico de Ventas 

Planeaci6n Maestra de Producci6n 

Programaci6n Maestra de Producci6n 

Planeaci6n de Requerimientos de Materiales 

Planeaci6n de Requerimientos de Capacidad 

Recibo, custodia y despacho de materiales 

Programaci6n de Compras 

Control de Piso 

Planeaci6n de Requerimientos de Distribuci6n* 

Todos estos subsistemas están integrados a una base de datos 
comú~, trabajan sobre el mismo conjunto de transacciones y -
constituyen lo que es llamado un Sistema Integral de Mate-­
riales, como el representadó· en la Figura No. 2. 

1.3.3 Paquetes Computarizados 

En la actualidad, los esfuerzos para aplicar la computadora, 
han logrado como resultado paquetes computarizados que incl~ 

yen la integraci6n de la mayoría de los subsistemas que se -
han mencionado anteriormente, y que constituyen una herramie~ 
ta para el procesamiento de grandes volúmenes de información 
y la toma de decisiones·, haciéndose factible una adrninistr!l; 
ci6n po~ excepciones, entendi6ndose por ésto, un sistema que 
emite una sefial cuando se requiere la atenci6n del adminis­
trador y por contra, permanece en silencio cuando no se re­
quiere. 
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Al~unos de los sistemas computarizados de manufactura dis­
ponibles en el mercado son los siguientes: 

SISTEMA COMPAIHA 

AMAPS COMSERV 

MAPICS IBM 

MAC PAC Arthur Andersen 
& Co. 

FACTOR Honeywell 

Más adelante, en este trabajo se explica unq de ellos, el -

sistema MAPICS de IBM. 

I.4 IMPLEMENTACION, BENEFICIOS Y COSTOS 

I.4.1 Implementaci6n 

La implementaci6n del área de administraci6n de materiales 
constituye una meta necesaria para el logro de los objetivos 
propuestos. 

Es indispensable el liderazgo del administrador de materia­
les para establecer la· organizaci6n y asignaci6n de respon· 
sabilidades, proveer el adiestramiento necesario, promover 
el trabajo en conjunto y lograr la integraci6n del sistema. 

I.4.Z Beneficios 

Los rubros benefici<ldos con' la implcmentaci6n serán: 

Inversi6n en inventarios 

Costos de adquisici6n 

Productividad de mano de obra 

Servicio al clierite 

12 



A continuación se presenta un ejemplo dél impacto que ten­
dria en ganancias para una compañia; la implementación de 
la administración de materiales, si se propusieran los si­
guientes objetivos: 

- Aumentar la rotación de inventarios de 2 veces a 3 veces. 

- Reducir el costo de adquisición en un si. 
- Aumentar la productividad de mano de obra en 10\ 

- Aumentar un 10\ las ventas por servicio a clientes. 

Inversión en inventario: 

Ventas (anual) 

Costo de ventas (75\ de la venta) 

Inversión en inventario- 2 rotaciones 

Inversión en inventario- 3 rotaciones 

Reducción en inventario 

Ahorros por reducción de inventario (92\) 

(62% costo del dinero, 30\ impuestos, seguro, 

almacenaje,.obsolescencias) 

Costo de adquisición: 

Ventas 

Material comprado y fletes (SO\ de la venta) 

Reducción de costos de adquisición 

csi del material c~mprado y fletes) 

10,000,000.0 

7,500,000.0 

3,750,000.0 

2,500,000.0 

1,250,000.0 

1,tso,000.0 

10,000,000.0 

s,000,000.0 

250,000.0 
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Productividad de mano de obra: 

Ventas T0,000,000.0 

Auménto de producci6n (10% de la venta anual) 1,000,000.0 

Mano de obra directa (101 del aumento de producción) 100,000.0 

Mano de obra indirecta (St del aumento de producción) 50,000.0 

Ahorros por aumento de productividad 150,000.0 

Servicio a clientes: 

Aumento de ventas (10\ de la venta anual) 1,000,000.0 

Margen de ganancia (10\ del aumento de ventas) 100,000.0 

Aumento por servicio al cliente 100,000.0 

Impacto total en ganancias: 

Reducción de inventario 

Reducci6n costos de adquisición 

Aumento de productividad 

Aumento de servicio al cliente 

Potencial de aumento de las ganancias total 

1.4.3. ~ 

l,150,000.0 

250,000.0 

150,000.0 

100,000.0 

1,650,000.0 

Los principales factores de costos en los que se incurriría 
al implementar la administración de materiales serian bási­
camente: 

Equipo del proyecto . 

Programas computarizados 

Equipo electrónico de computación 

Adiestramiento y consultoría 

14 



Una vez explicado el concepto de la Administración de Mate­
riales,· en el siguiente capitulo se desarrolla lo relativo 
a una de sus funciones: Planeaci6n y Control de Producción 
e Inventarios. 
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CAPITULO II.- PLANEACION Y CONTROL DE PRODUCCION E INVEN­

~ 

II.l EVOLUCION 

En los 6ltimos artos han ocurrido significativos avances en 
el desarrollo de t!icnicas de Planeación y Control de Produ~ 
ción e Inventarios y en Sistemas que utilLan tales técnicas. 

Han caldo en desuso los metodos manuales y sistemas no int~ 
grados de manufactura y se observa un incremento en el uso 
de sistemas integrales, respaldados por el concepto de la -
Administraci!Sn de Materiales. 

Por otro lado, soportando los avances de los sistemas, los 
costos de los equipos de computación tanto a gran escala e~ 
mo a nivel minícomputadora han sufrido dram~ticas mejoras • 
siendo cada vez más accesibles. En el área de informática, 
el uso de la base de datos se incrementa din con día. 

Los sistemas modernos de Planeaci6n y Control de Producci6n 
e Inventarios han logrado mediante su adecuada implementa­
ci6n los tres objetivos primordiales y conflictivos: 

• Maximizar niveles de servicio 

- Minimizar inventarios 

• Maximi::ar la eficiencia de manufactura 

Dichos sistemas estln integrados por los siguientes subsis· 
temas principales: 

- Pron6stico de ventas 

- Planeaci6n maestra de producción 

- Programación maestra de producción 
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- Planeaci6n de requerimientos de materiales (MRP) 

- Planeación de reauerü.üentos de caoacidad fCRP) 

- Control de oiso 

La fi1mra 3 muestra el esoue;;ia de un sistema moderno de Pla 
neación y Control de Producción e Inventarios; la intención 
de este capítulo es analizar los principios, técnicas y ca­
racterísticas de diseño de cada uno de los subsistemas que 
lo componen, así como su interrelación para que el sistema 
total pueda funcionar adecuadamente, tanto para una campnfiía 
que fabrique para almacenar, o una que fabrique sobre pedi­
do. 

1 

Planeaci6n 
Maestra de 
Producción 

?rogr=ci6n 
~bestra de -
Producción 
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Piso 
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D 
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o 
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II.2 SUBSISTEMA DE PRONOSTICO DE VENTAS 

II.2.1 Clasificaci6n de los pron6sticos 

El pron6stico de ventas es el punto de partida del sistema 
de Planeaci6n y Control de Producci6n e Inventarios, dado 
qu~ determina el estimado de la demando futura para un ar­
tículo en t6rminos de unidades o \"alor de venta. 

Una e las ificac i6n de los pron6s t icos que se uti li zon norm¡1.!_ 
mente con sus usos correspondientes se da en la siguiente -
tabla: 

Largo plaz-o 5 años 

Mediano plazo 1 a 2 años 

Corto plazo 3 a 12 meses 

Plazo inmed.ia to l a 13 semanas 

II.2.2 Preparaci6n del Pron6stico 

Expansión de insta 
talaciones -

Plan de materiales 
con largos tiempos 
de entrega, plan -
de capacidad 

Compras do materia 
les, niveles de iñ 
ventarios, cuotas­
de ventas 

Prioridades de pr~ 
ducci6n 

Tres factores importantes influyen en la oreoaraci6n de un 
oron6stico: 

Hist6ricos 

Internos 

Externos 
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Los factores hist6ricos constituyen las cifras de ventas P! 
sadas y son muy útiles para conocer la tendencia y el compo!. 
tamiento estacional de un producto. Al utilizar la estadí~ 
tica. se deben remover todos aquellos factores importantes 
que liaynn influido en una venta como: 6rdenes especiales del 
gobierno, suministros a un nuevo distribuidor, picos de de­
manda debidos a aumentos de precios preanunciados, a11otamie!!_ 
tos. etc. 

Los factores internos se refieren a toda acci6n inherente a 
la compaftía que pueda afectar las ventas, tales como:desa~ 
llo de nuevos productos, promociones, publicidad, cambios -
de precios, mejoras en la calidad o reducciones en el tiem­
po de entrega. 

Los cambios en los ciclos de los negocios, actividad de la 
competencia y situaci6n econ6mica nacional. son al11unos fas, 
tores externos a las comoafiías que deben tomarse en cuenta 
para preparar buenos oron6sticos. 

Existen compa~ías que tienen que pronostiéar cientos de ar­
tículos, en esta situaci6n, se púede requerir un sistema 
automatizado de,. pron6l!ticos ~. A continuaci6n se enlista un 
procedimiento para establecer un buen subsistema· de pron6s­
ticos: 

l. Establecer una técnica estadística para proyectar la d~ 
manda futura usando la historia (por ejemplo mínimos 
cuadrados*, análisis de regresi6n•, promedios simples* 
o la técnica que mejor describa el comportamiento de 

ios datos). 

2. Convertir el pron6stico de una base anual a una base 
mensual utilizando coeficientes estacionales•. 

3. Comoarar las 6rdenes de entrega futura actuales, con la 
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demanda pronosticada. Ajustar el pronóstico si las -
6rdenes actuales lo exceden. 

4. Revisar el pronóstico a la luz de futuros eventos que 
pudieran afectarlo (factores externos e internos) 
Ajustar el pronóstico de acuerdo a estos factores. 

S. Actualizar el pro.n6stic.o cada mes para periodos men-­
suales. 

lI.2.3 Características de los Pronósticos. 

Todo pron6stico de ventas se caracteriza por tres cualidades 
principales: 

Tienen siempre un margen de error. 

Son más seguros para familias o líneas de productos. 

Son más seguros para períodos cortos de tiempo. 

El uso inteligente del pronóstico y sus cualidades es un pu~ 
to clave en la planeación. Reconocer que los pronósticos ti~ 
nen siempre un margen de error y el desarrollo de la medida 
de tal error provee las bases para poder reaccionar ante cual 
quier cambio en un plan. 

II.2.4 Responsabilidades del Pronóstico de Ventas. 

Administrar la interfase Ventas-Planeaci6n y Control de Pro­
ducción e Im•entaríos es un ejemplo clásico de administración 
conflictiva porque los objetivos de ambos, se contraponen. 
Se sugieren a continuación las siguientes actividades y res­
ponsabilidades en torno al pronóstico para lograr la máxima 
efectivfdad de este.subsistema. 
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A e t i v i d a d 

Elaboraci6n del pron6stico 

Uso del pron6stico para 
la producci6n 

Seguimiento del pron6sticó 

Reportar desviaciones al 
pron6stico 

Interpretar desviaciones 
y revisar el pron6stico 

Revisar el plan de produc 
ci6n oara refleiar el uro 
n6stico revisado 

. R.e s .p o .n.s .a.b 1 e 

Ventas 

Planeaci6n y Control de Pro 
ducci6n e Inventarios 

Planeaci6n y Control de Pro 
ducci6n e Inventarios 

Planeaci6n y Control de Pro 
ducción e Inventarios 

Ventas 

Plancaci6n y Control de Pro 
ducci6n e Inv~ntarios. 

II.3 SUBSISTEMA DE PLANEACION MAESTRA DE PRODUCCION. 

11.3.1. Horizonte de Planeaci6n. 

La Plancac:i6n Maestra de Producción es la actividad que ·­
marca los objetivos en cuanto a las tasas de producci6n mensu_e 
les y los recursos requeridos para satisfacer el pron6stico 
de ventas y el plan de inventarios de una compafiía. 

Generalmente, el plan maestro de producci6n se establece so 
bre un horizonte de un año o más para fines de adquisici6n 
de materiales con largos tiempos de entrega, planeaci6n de 
la capacidad de la planta y planeaci6n de gastos financieros, 
siendo el tiempo acumulado de obtenci6n de materiales y fa­
bricaci6n de productos el horizonte mínimo que el plan debe 
cubrir. 
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II .3. 2 Factores. 

Los factores importantes a considerar en el desarrollo del 
p-lan son: 

Pronóstico de ventas 

Política de nivel de servicio a clientes 

Políticas de inventarios 

Políticas de porciento de cambio en producci6n 

El plan maestro de producción se expresa normalmente en tér­
minos de productos terminados individuales, como se muestra 
en el ejemplo de la figura siguiente: 

PRODUCTO X INV. ENE FEB MAR ABR MAY JUN TOTAL INIC. 

----- ----·---
PRONOSTICO DE 
VENTAS 100 100 125 125 150 200 800 

PLAN DE 
PRODUCCION 150 150 150 150 150 150 900 

PLAN DE 
INVENTARIO 100 150 200 225 250 250 zoo 200 

F G U R A 4 

En el ejemplo, se ha.planeado una tasa constante de prod1.'.'·:· 
ci6n de 150 piezas mensuales para el Producto X, con esta t~ 
sa de producci6n se mantendrá sin altibajas el flujo de pr2 

0

ducci6n, satisfaciéndose el pronóstico de ventas e incremen 
tándose el inventario del producto éon 100 unidades más al -
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final del mes de junio, con el objeto de mejorar el nivel -
de servicio a clientes. 

II.3.3 Limitaciones. 

En ocasiones algunos recursos pueden limitar un Plan Maes-­
tro de Producci6n. Dichos recursos serían aquellos que no 
se pudieran modificar dentro del horizonte de nlaneaci6n. • 
como disnonibilidad de csnacio para almacenamiento, recur­
sos financieros, capacidad de horas maquinaria, etc. 

II .3.4 Actualización del Plan. 

El plan maestro de producción debe ser revisado mensualmen• 
te con el fin de actualizarlo para reflejar los cambios re­
queridos en el pronóstico de ventas, los inventarios o el 
nivel de servicio. Cuando el plan existente cae fuera de -
balance ante las nuevas demandas, se debe generar una· 
replaneaci6n. 

Sin embargo, es deseable mantener los cambios del plan a un 
mínimo posible al menos durante su horizonte firme, ya que d~ 
rante este período existirá poca flexibilidad para reaccio· -
nar ante una replaneaci6n. 

La longitud del horizonte firme del plan dependerá de los -
procesos de producci6n, los tiempos de entrega de materia­
les y las políticas de inventarios. 

II.3.5 Cálculo del Plan. 

El cálculo de la cantidad planeada a producir para un perío 
do dado se determina con la siguiente f6rrnula simple: 
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Plan de 
Producci6n 

Inventario 
final 

deseado 

Inventario 
inicial + Prori6stico 

de ventas 

II.3.6 Características de Subsistemas de Planeaci6n 
Maestra exitosos: · 

Un buen olan maestro de producci6n es el resulta­
do de iuntas regulares de revisi6n que incluyen 
los siguientes puntos: 

Actualización de oron6sticos y velocidad de en-­
trada de 6rdenes 

Posiciones actuales de acumulaci6n de 6rdenes -­
pendientes e inventarios. 

Capacidades actuales de manufactura. 

Resumenes oor familias de productos. 

Niveles de servicio. 

Medidas de la ejecuci6n o desempefio del plan. 

Bl·plan maestro es un documento publicado y - -
validado. 

Cubre un horizonte de planeaci6n suficiente para 
obtener materiales y procesarlos. 

Concilia objetivos de Ventas, Materiales, Manu­
factura y Finanzas. Puede ser convertido en un 
Programa Maestro de Producci6n. 
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II.4 SUBSISTEMA DE PROGRAMACION MAESTRA DE PRODUCCION. 

El Programa Maestro de Producci6n es el documento que distr! 
huye las tasas mensuales del Plan Maestro de Producci6n a t~ 
sas de productos· semanales, considerando factores como limit~ 
ciones de la capacidad, disponibilida·d de materiales, eficie~ 
cia de manufactura, prioridades, mezcla de productos"'y res-­
tricciones de tiempo. Generalmente, el programa se estable· 
ce sobre un horizonte de seis a doce meses o más. 

La figura siguiente muestra el ejemplo de un Programa Maes· 
tro de Producci6n. 

PLAN MAESTRO DE PRODUCCION 

PRODUCTO/MES ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEP. 

p so 50 

Q 100 80 75 

R ZOO 200 200 150 150 100 

PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION 

PRODUCTO/SEMANA 

p 

Q 
R 

CAPACIDAD REQUERIDA 
CAPACIDAD DISPONIBLE 

PRIMERA SEGUNDA TERCERA 

25 

zs 
so 
so 

FIGURA S 

so 

50 
so 

25 

7S 

100 
100 

CUARTA 

so 
so 

100 

2S 



En este caso, el Plan Maestro de Producci6n establece durante 
el mes de abril una producci6n de 50 piezas para el producto 
"P" y ZOO piezas para el producto "R". Se puede observar 
que.la capacidad disponible es una limitante durante las dos 
primeras semanas del mes de abril. 

Una de las principales fallas de la programaci6n maestra es 
que no sea realista. Un Programa Maestro de Producci6n no 
puede ser una lista de deseos, debe contener unicamente lo que 
se puede producir. Otra falla común consiste en usar el -­
pron6stico de ventas transfiriéndolo directamente como pro­
grama maestro. Se debe entender que el programa maestro re­
presenta la forma en que se van a manufacturar los productos 
y no la forma en que se van a vender. 

Las demandas a considerar en el desarrollo del programa son: 

Pron6stico de ventas 
Ordenes de clientes 
Requerimientos de inter plantas* 
Demanda de partes de servicio* o refacciones 

Un Programa Maestro de Producci6n puede ser establecido tam­
bién en términos de componentes mayores o partes manufactur! 
das. Existen tres principales tipos de industrias: 

l. Aquellas que manufacturan un pequefio número de 
productos terminados a partir de un gran número 
de partes manufacturadas*. 

z. Aquellas compafiías que manufacturan un gran número 
de productos terminados a partir de un pequefto'nú­
mero de partes manufacturadas y, 

3. Aquellas compafiías que manufacturan un gran número 
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de productos terminados, a partir de un gran nú­
mero de partes manufacturadas pero con un relat! 
vamente pequefio número de componentes mayores*. 

Las flechas de la. Figura No. 6, indican el punto más adecuado 
dentro de la estructura de un producto en el cual se debe es­
tablecer la programaci6n maestra en cada caso. 

t 2 3 

F I G U R A 6 

Productos 
terminados 

Componentes 
mayores 

Partes 
manufacturadas 

II.4.1 Formáto del Programa Maestro de Producción 

El formato más común de un programa maestro de produccion se 
muestra en la Figura No. 7. A continuaci6n se detallan cada 
una de sus caracteristicas: 

Período de Tiempo. 

Un periodo semanal os generalmente tipico, sin embargo, alg~ 
nas compañías prefieren periodos diarios. Otras con ciclos 
do producción extremadamente largos; utilizan meses, aunque 
este caso es raro. 
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FIGURA 7 

ARTICULO No. r 110 IDESCRIPCION: V41vula. UNIDAD: Pieza. 
EXISTENCIA DE TAMAflO DE TIEMPO DE EN-

EXISTENCIA FISICA: 12 SEGURIOAD1 2 LOTE1 10 TREGA1 5 dtas 
Semana 1 2 3 4 5 6 7 8 

PRONOSTICO. 2 15 20 20 

ORDENES ACTUALES. 7 6 

DISPONIBLE 10 11 5 10 10 - 20 

Plane = Pla: eada 
DISPONIBLE PARA PROMESA ~ fi 1 
PROGRAMA MAESTRO .,,-... ¡--..... { 
DE PRODUCCION 10' 20 10 20 

Liberada .,,...-_Horizonte firme 

DETALLE DE ORDENES DE MANUFACTURA DETALLE DE ORDENES DE CLIENTES 
FECHA CANTIDAD ORDEN ACCIONES FECllA CANTIDAD CLIENTE ORDEN 

Sem. 1 10 M 7642 Progr. 01 Sem. 1 7 XYZ,S.A. 71246 

sem. 3 20 M 212 Plan firsre Sern. 2 6 AJAX S.A. 51727 

N 
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Horizonte Firme. 

Como en el caso del plan maestro de producci6n, el horizonte 
firme se determina sobre una base del tipo de negocio, pro­
cesos de producci6n, decislones de inventarios, etc. Las 
6rdenes de manufactura que están dentro del horizonte firme, 
son tratadas como 6rdenes "planeadas en firme", si no han 
sido liberadas físicamente. Durante este período no se ca! 
culan 6rdenes planeadas. La orden planeada en firme separa 
la demanda de los productos del programa para producirlos, 
hace posible manejar el programa, relacionándolo con ~aria­
bles como capacidad, demanda y mezcla de productos e intro­
duce estabilidad en el programa. 

Pron6stico. 

Representa el pron6stico de ventas residual que no ha sido 
consumido por 6rdenes de clientes, 

Ordenes Actuales. 

Son 6rdcnes de clientes en firme, en cuanto a fechas de pr~ 
mesa de entrega y cantidades. 

Disponible. 

Representa la disponibilidad calculada del producto en inve~ 

tario después de restar la existencia de seguridad a la exi~ 
tencia fisica. Los paquetes computarizados calcularán un n~ 
mero negativo cuando un requerimiento no es cubierto por 6r­
denes liberadas o planeadas en firme. La cantidad disponi­
ble se calcula de la siguiente f6rmula simple: 
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Disponible Final 

Disponible Recepci6n 
Inicial + Programáda 

en Firme 

Disponible para Promesa. 

Pron6stico 
Residual 

Ordenes 
de 

Clientes 

Es la cantidad disponible en inventario que se puede compr~ 
meter para nuevas 6rdenes de clientes. 

El cálculo de la cantidad disponible para promesa [DPP], es: 

DPP 
Existencia 
disponible + 

Recepci6n 
programada -

Programa Maestro de Producci6n. 

Adjudica 
ciones T 

Demanda hasta 
la pr6xima -­
orden de manu 
factura -

~epresenta el programa anticipado de producci6n con varios 
grados de firmeza dentro del horizonte de planeaci6n. El -
programa consiste en tres tipos de 6rdenes: 

Recepci6n Programada. 

Es el trabajo liberado que se encuentra actualmente 
en proceso y se espera recibir como terminado. 

Orden Planeada en Firme. 

Representan 6rdenes de manufactura planeadas en firme 
en fecha y cantidad y son usadas para programar comp~ 
nentes de niveles más bajos en el subsistema MRP 

Ordenes Planeadas. 

Se encuentran después del horizonte firme y pueden cam 
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biar tanto en fecha como en cantidad. 

Existencia de Seguridad *. 

Es la cantidad p°laneada para absorber las variaciones 
en el pron6stico y el tiempo_ de entrega y proveer un 
nivel de servicio dado. 

Tamal\o de Lote. 
Representa la cantidad estándar a ser manufacturada. 

Tiempo de Entrega. 

Es el tiempo total promedio que toma la obtenci6n del 
producto desde que es liberada la orden de manufactu­
ra, hasta que 6ste se recibe como terminado. 

II.4.2 Los Sistemas de Producci6n y el Programa Maestro. 

Para implementar el subsistema de programaci6n maestra es -
necesario identificar los sistemas de producci6n que se dan 
de acuerdo a los productos que procesa cada industria. Los 
sistemas principales son: 

a} Producci6n para almacenar 

b) Producci6n sobre pedido 

c) Producci6n para almacenar con fabricaci6n final 
sobre pedido. 

a) Producci6n para Almacenar. 

Requerimientos: 

.Los productos se elaboran para crear inven-
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tarios y se surten 
anaqueles. 

directamente de los_ 

Los productos se programan y producen 
antes de recibir las 6rdenes de los clientes. 

El programa maestro de producci6n se establ! 
ce en términos de productos terminados indi· 
viduales. 

Ventas debe proporcionar un pron6stico y Pª! 
ticipar en la def inici6n de la mezcla de pr_2 
duetos. 

Algunos productos que se fabrican para almac!:_ 
nar, desarrollan acUll!ulaci6n de 6rdenes pen-­
dientes • [backlogs], cuando la demanda es -
mayor que el suministro. 

Existencia de Seguridad: 

Este es un factor crítico para el nivel de se.:. 
vicio al cliente. !..os productos estándar que se 
fabrican para almacenar están sujetos a demanda 
independiente•. La existencia de seguridad es 
calculada para proveer un servicio a clientes -
determinado, considerando la variaci6n de la d~ 
manda durante el tiempo de entrega. 

Nivel de Programaci6n; 

El programa maestro de producci6n se genera al 
nivel donde ocurre la demanda; es decir, al ni-· 
vel producto terminado. Algunas veces, los com· 
ponentes criticas de niveles de estructura• más 
bajos, también se programan a nivel maestro. 



Ventajas: 

Tiempos de entrega más cortos 

Bajos costos debido a la eficiencia de producción 

Desventajas: 

Ejemplos: 

Los niveles de inventarios se incrementan, por -
la necesidad de almacenar 

El servicio a clientes y los niveles de inventa­
rios, son más sensibles a los errores del pron6~ 
tico de ventas. 

Productos para consumo final como alimentos, 
medicamentos, insecticidas, herramientas es· 
tándar, artículos del hogar, ropa, etc. 

Productos estándar para consumo industrial, -
como productos químicos, envases estándar, partes 
mecánicas estándar, etc. 

b) Producci6n sobre Pedido. 

Requerimientos: 

El sistema de producci6n sobre pedido se basa en 
una acumulación de 6rdenes pendientes de clientes, 
sobre el horizonte de programaci6n, como se mues­
tra en la Figura 8, 
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Dentro ·de "A" 

A 

1 
1 

FIGURA 8 

B 

Capacidad -
de salida 

Tiempo 

El programa maestro consiste enteramente de órdenes de - -
clientes. 

Entre "A" y "B" 

El programa consistirá parcialmente de una acumulaci6n de -
pedidos y un pron6stico, si el horizonte va más allá de "B" 

Después de "B" 

Si existe este horizonte, el programa consistirá en un 100% 
de pron6stico. 

Existencia de Seguridad 

Una existencia de seguridad sería programada hacia 
el futuro, por ejemplo entre el período "A" y "B". 
Dentro de "A", no es necesaria. 
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~ 
1 

La existencia de seg~ridad ser~a establecida a 
nivel componente mayor, par.te manufacturada o 
materia prima. 

Nivel de Programaci6n 

Ejemplos 

Generalmente las 6rdenes actuales de los clien--
tes, se usan como unidad de programaci6n. 

Envases de fabricaci6n especial, partes especia· 
les con características no estándar y de alta -­
ingeniería y en general, artículos con diseños 
especiales y para usos muy específicos. 

c) Producci6n para almacenar con fabricaci6n -
final sobre pedido. 

Requerimientos: 

Los productos se programan a niveles más bajos 
que el producto terminado (componentes mayores o 
partes manufacturadas), y se teroinan sobre pe­
dido después de la recepci6n de la orden del clie~ 
te. El cliente puede ordenar un producto entre una 
gran variedad de especificaciones, en cuanto a mod! 
los u opciones. 

El volumen de demanda para cada especificaci6n, no 
es significativo para almacenarse, por lo tanto .el 
almacenamiento se lleva al nivel componente ma-­
yor o parte manufacturada. 
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Las condiciones de competencia requieren que -
los componentes a programar estén en almacén antes 
de la recepci6n de la orden del cliente. Un tiempo 
de entrega aceptable al cliente, consiste solamen­
te del "tiempo que toma preparar el producto final. 

Elc:istencia de seguridad 

Se lleva 
facturada. 

al nivel componente mayor o parte manu-

Nivel de programaci6n 

Ventajas 

El programa m~estro de producci6n se da a nivel com 
ponente mayor o parte manufacturada. 

Da al cliente una amplia variedad de selecci6n de 
productos mientras conserva algo de la eficiencia 
de producci6n del sistema para almacenar. 

Desventajas 

Los productos no se pueden .surtir directamente 
de los anaqueles. 

Programa de Fabricaci6n Final 

EjelllJllos 

Frecuenteme~ee se utiliza un programa de fabrica· 
ci6n final, para tener l.isto el prOd!-JCto final·. 

·Autom6viles y maquinaria en general. 
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II.4.3 Programa de Fabricaci6n Final. 

El programa de fabricaci6n final es el documento que especi· 
fíe~ qué productos se fabricar~n y terminarán para cubrir 
compromisos de 6rdcnes de clientes específicas. Generalmente 
este programa se desarrolla cuando existen productos que 
pueden configurarse dentro de un gran número de especi-
ficaciones. 

El programa maestro de producci6n se utiliza para crear -
inventarios de componentes mayores o partes manufacturadas con 
relativamente largos tiempos de entrega, que posteriormente 
se utilizan en el programa de fabricaci6n final. 

Mientras que el programa maestro se extiende generalmente den 
tro de un horizonte de varios meses, el programa de fabrica­
ción final sólo cubre días o semanas. 

Aunque el programa maestro de producci6n sirve para obtener 
los componentes del producto final, existen también algunos 
componentes· menores o pa~tes compradas•,. cuya programaci6n 
se puede llevar a cabo bajo la responsabilidad del programa 
de fabricaci6n final. 

Dichos materiales, tendrían las siguientes características: 

Alto costo unitario 

Corto tiempo de entrega 

Corto tiempo de manufactura 

Ausencia de costos significativos de preparación 
o descuentos por cantidad. 
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II.4.4 Retroalimentaci6n del Programa Maestro 'de 
Producción. 

El programa maestro de producción representa el punto central 
de todas',:las actividades de la función Planeaci6n y Control -
de Producci6n e Inventarios. La administración de la demanda 
provee todos los requerimientos y órdenes de clientes al pro­
grama. Así. mismo, el plan maestro de producción, indica las 
restricciones entre las que el programa debe trabajar, mas 
aún, la actividad de planeaci6n de la capacidad, puede indi-­
car centros de trabajo *con cuellos de botella*, o medios de 
producción que puedan ser un obstáculo para cumplir el pro-­
grama. 

También el programa maestro genera información, para la pre-­
paraci6n del programa de fabricación final. Finalmente, el -
programa maestro, recibe informaci6n de retroalimentaci6n 
proveniente de los subsistemas MRP, CRP, y control de piso. -
El esquema de retroalimentación del programa maestro, se 
muestra en la siguiente figura: 
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FXGlJRA 9. 

Retroalimentaci6n del Programa Maestro de Producci6n. 

PRONOSTICO Y 
ORDENES DE 

CL:tENTES 

PLAN DE 
PRODUCCION 

PROGRAMA PROGRAMA DE 
MAESTRO DE FAIJRICACION 
PRODUCCION FINAL 

PLAN DE 
REQlJERI-
MIENTOS DE 
CAPACIDAD 

CONTROL 
MRP 

PROBLEMAS DE 
ABASTECIMIENTO 

Retrasos en entregas. 
Rechazos de calidad. 
Imposibilidad en en­
trega. 

DE 
PISO 

PROBLEMAS DE 
MANUFACTURA 

Retrasos de produccic5n. 

Desperdkios 
Imposibilidad de prose­
guir el proceso. 
Sobrecarga. 
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lI. S SUBSISTEMA DE PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE 
. . . .. . 

MATERIALES. 

El subsistema de Planeaci6n de Requerimientos de Materiales 
es la técnica de reordenamiento más moderna que existe en • 
la actualidad para planear y controlar inventarios con de· 
manda dependiente*, 

El objetivo principal del subsistema MRP [Material 
Requirements Planning], es determinar qué ordenar, cuándo, 
cuánto y con qué prioridad para todos los materiales (co~ 

ponentes mayores, partes manufacturadas, partes compradas o 
materias primas), que forman parte de un producto a nivel · 
Programa Maestro de Producci6n. 

Asimismo, MRP es capaz de generar información suficiente pa· 
ra la toma de acciones necesarias sobre 6rdcnes de compra -
y/o manufactura de dichos materiales. Tales acciones pueden 
ser: 

II.5.1 

Liberaci6n de una orden 

Reducci6n en la cantidad ordenada 

Cancelaci6n de la orden 

Adelanto en la fecha de entrega 

Atraso en la fecha de entrega 

Principales características del MRP 

Demanda Dependiente: 

Al contrario de la técnica de punto de reorden*, en MRP la 
demanda de los materiales no se pronostica, sino que .se 
calcula .Y depende de un programa maestro de pr.oducci6n que 
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se debe establecer previamente. Mediante las listas de 
materiales que definen' la estructura de los productos, el -
subsistema MRP explosiona• el prQgrama maestro de producci6n 
detel"!llinando los requerimientos brutos•, para todos los ma­
teriales que se necesitarán a lo largo del horizonte de pla­
neación. 

La Figura 10. muestra una explosi6n de materiales para un -
componente afín a dos productos finales. 

F I G U R A 10 

Tiempo 

PROOWIA 
MAESTRO DE 
PROOOCCICW . 

El subsistema MRP afiade la dimensión tiempo al estado de los 
inventarios. Esta característica hace necesario el empleo 
de la computadora, ya que se requiere del manejo de un gran 
número de datos. 

Planea "No inventarios" 
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MRP es capaz de determinar fechas exactas de necesidades de 
materiales y planear no inventarios en los periodos en que 
el material no se requiere. 

Prioridades. 

Al determinar períodos de necesidades de materiales, el sub· 
sistema genera información acerca de las prioridades de en­
trega de ma !Eriales. Estas prioridades se mantienen actu! 
!izadas con la reprogramaci6n del subsistema. 

Capacidad de Manufactura. 

Aunque MRP es insensible ª· la capacidad de la planta, las 6rd~ 
nes de manufactura generadas por este subsistema, sirven como 
entrada al subsistema de Planeaci6n de Requerimientos de Ca­
pacidad. 

II.5.2 Principales Prerrequisitos para MRP. 

El uso del subsistema MRP, Jmplica la existencia de los si­
guientes requisitos elementales: 

Programa Maestro de Producción 

El primer requisito es la e~istencia de un programa maestro 
de producci6n, el documento que establece cuántos productos 
se producirán, cuáles y cuándo. El subsistema MRP, su· 
pondrá que se puede cumplir el programa maestro. 

Listas de ·Materiales. 

Todos los productos deben estar relacionados a sus respecti· 
vas listas de materiales, dichas listas contienen la infor-
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maci6n acerca de la estructura de los productos con todos -
sus niveles desde componentes mayores hasta materias primas. 

Cuando la lista de materiales de un producto con varios ni­
veles dentro de su estructura se muestra gráficamente como 
en la Figura No. 11, se forma una estructura piramidal y los 
diferentes niveles emergen a· la vista. 

NIVEL 
o 

1 

2 

3 

4 

5 

F I G U R A 11 

Por· convencionalidad, los niveles se numeran desde el pri!!. 
cipio hasta el final de la pirámide, comenzando con el nivel 
cero para el producto terminado. Las líneas verticales de -
progresi6n [X-A-B-C-D-E], .se llaman ramales o ramifica-­
ciones. 

El concepto del nivel del producto se asocia usualmente a ~ 
productos con estructuras relativamente complejas que conti~ 
nen muchos niveles (típicamente de seis a diez), pero cual­
quier producto manufacturado no importando qué tan simple sea, 
implica por lo menos dos o más niveles. 
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!deritifióaci6n de materiales, 

El unico lenguaje que MRP computarizado entiende, es el nú­
mero de parte que identifica específicamente a cada materia 
prima, parte comprada, parte manufacturada, componente ma-­
yor o producto terminado. 

II.5.3 Suposiciones de MRP 

El subsistema MRP supone que los tiempos de entrega de to­
dos los materiales, se conocen y que los estimados de es­
tos tiempos se pueden cumplir en cualquier momento. 

El tiempo de entrega usado para prop6sitos de planeaci6n, -
debe tener un valor fijo. Este valor puede modificarse 
en cualquier reprogramaci6n, pero no debe existir más de un 
valor simultáneamente. 

Un subsistema MRP también supone que cada material del i!! 
ventario bajo su control estará en constante movimiento; es 
decir, que se le llevará seguimiento en cada una de sus et~ 
pas dentro del inventario y que cada material que se repor­
te como recibido se despachará posteriormente para 
usarse en una orden de manufactura. 

Para determinar la fecha de requerimiento de un material, el 
subsistema supone que todos los componentes del producto fi­
nal estarán disponibles en el momento en que una orden de -
manufactura se libera a la planta, que el tiempo de entrega 
de fabricación del producto es corto y que todos los compo-
nantes se. consumí rán: al mismo tiempo. 

Otra suposici6n bajo MRP es el despacho y uso discreto de 
componentes. Esto significa que el subsistema espera que -
la cantidad calculada por la explosión se surtirá y cons~ 

mirá precisamente en esa cantidad. 
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La ~ltima suposici~n·de MRP es independencia en el proce­
so. Esto quiere decir que una orden de manufactura de cua!. 
quier material, se iniciará y terminar~ sin contingencias, 

problemas de proceso u otro factor que pudi~ra afectar el pr~ 
greso de la orden; esto también implica independencia entre 
6rdenes ya que supone que no existen requisitos de termina­
ci6n de una para principiar ·otra. 

II.5.4 L6gica del Procesamiento de MRP 

El subsistema MRP evalúa el estado de cada material en el 
inventario, establece 6rdenes planeadas de compra y manufac­
tura y emite señales para acciones correctivas. 

Bajo MRP, los elementos del estado de los inventarios (asg 
ciados con informaci6n de períodos de tiempo), son: 

Cantidad disponible 

Cantidad ordenada 

Cantidad de requerimientos brutos 

Cantidad de requerimientos netos• 

Cantidad de 6rdenes planeadas 

Estos datos de estados de inventarios, pueden dividirse 
en dos categorías: 

l. Datos de inventarios 

Z. Datos de requerimientos. 

Los datos de inventarios son los datos de cantidades dispo­
nibles y ordenadas con sus respectivos periodos de tiempo; 
estos datos se reportan al subsistema y pueden ver! 
fícarse por inspecci6n. 
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Los datos de requerimientos son las cantidades y períodos 
de tiempo para requerimientos brutos, requerimientos.netos 
y 6rdenes planeadas. Tales datos se calculan por el su~ 
sisfema y pueden 
laci6n. 

verificarse s6lo mediante una recalcu-

II. 5 .5 Calendario de Programación de MRP 

El tamafio de los períodos de tiempo con que trabaja MRP pu~ 
de ser de un día, una semana, un mes, un trimestre, etc. En 
la mayoría de los subsistemas MRP, el tamaño de los perío­
dos es de una semana. El horizonte mínimo que el MRP debe C!! 
brir es el tiempo de entrega acumulado más largo de un artÍc!! 
lo a nivel programa maestro de producci6n. Este tiempo re-­
presenta el período requerido para fabricar un producto de~ 
de que se solicita la materia prima hasta que el producto qu~ 
da terminado y listo para su venta. 

II.5.6 Despliegue de la Informaci6n. 

La figura No. 12 muestra un ejemplo del formato en que el -

MRP despliega la informaci6n del estado de los inventarios, 
dentro del horizonte de planeaci6n. 

Requerimientos 
brutos 

Recepci6n 
planeadá 

Disponible 

Requerimientos 
netos 

S E 

1 2 

zo 

23 23 3 

M A N A 

3 4 5 6 7 

30 

33 

25 

8 

15 12 

8 - 7 -19 

- 7 ·19 

F I G U R A 12 

TOTAL 

72 

30 

- 19 

- 19 
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Para calcµlar los requerimientos netos, la cantidad disponi­

ble en inventario se defasa en el tiempo y se proyectahacia 

el futuro,periodo por período. 

El primer valor negativo que aparece (-7), representa el -
primer requerimiento neto, las diferencias entre valores ne­
gativos sucesivos representan los requerimientos netos en -
los períodos posteriores respectivos. 

Las cantidades y períodos de requerimientos netos para un ma­

terial dado, se pueden interpretar como faltantes pdra cu­
brir los requerimientos brutos. Bajo un horizonte de plane! 
ci6n adecuado, el MRP detecta los faltantes con la antici­
paci6n suficiente para permitir su cobertura mediante la pl! 
neaci6n de las cantidades de reabastecimlento necesarias. 

Ordenes Planeadas. 

Los requerimientos netos calculados por el MRP, se cubren 
por 6rdenes planeadas (nuevas órdenes para liberarse en 

el futuro). Dependiendo del horizonte de planeación, el ni­
vel del material dentro de la estructura del producto y una 
regla de tamaños de lote a ordenar, un material con requeri­
mientos netos puede tener una o más órdenes planeadas. 

Para generar una orden planeada, el subsistema debe deter·­

minar: 

La fecha de entrega requerida 

La fecha de liberaci6n de la orden 

La cantidad a ordenar 

La fecha de entrega se deriva directamente de los requerí-· 

mientes netos. 
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La fecha de liber~ci6n de l~ orden depende del tiempo de -
entrega planeado y se calcula restando. la fecha de entrega 
requerida de la orden aenos su tiempo de entrega. 

Para ejemplificar, la figura siguiente muestra el cálculo -· 
de la fecha de liberación de una orden. 

TIEMPO DE 
p E R I o D o 

ENTREGA ~ 4 SEN. 1 2 3 4 5 6 7 8 

REQUERIMIENTOS 
BRUTOS 20 25 15 12 

RECEPCION 
PLANEADA 30 10 10 

DISPONIBLE Z3 23 3 33 8 8 3 1 1 

LIBERACION DE 
LA ORDEN 10 10 

F I G U R A 13 

Para determinar la cantidad a ordenar, se puede aplicar cua! 
quiera de las siguientes técnicas de tamaño de lote: 

Cantidad Fija 

Se puede aplicar una política de cantidad fija a ciertos 
materiales dentro de NRP. estos materiales tendrían costos 
de ordenamiento lo suficientemente altos para cubrir un re­
querimiento neto. La cantidad fija se puede establecer ar 
bitrariamente o puede estar basada sobre factores empíricos 
o intuitivos. 

Cantidad Económica a Ordenar. 
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Esta l&cnica, mediant~ la cual la cantidad a ordenar se cal­
cula a partir de la tradicional f6rnula de Camp.,pcnnite minimizar el -

costo de ordenar y el costo de mantener inventarios, tam--
b ién se puede usar en MRP, La expresi6n de la f6rmula de 
Camp está dada por: 

Q p. 
Donde 

Q = Cantidad económica a ordenar 

D = Demanda anual 

m : Costo de ordenar * por pieza 

p = Costo unitario de la pieza 

i = Costo de mantener el inventario* en función 
del valor anual de inventario expresado en 
fracci6n decimal. 

Lote por Lote. 

Esta técnica es la más simple para determinar cantidades 
a ordenar. La cantidad ordenada siempre es igual a los re­
querimientos netos. El uso de esta técnica minimiza los -­
costos de llevar inventarios y frecuentemente se utiliza 
para ordenar materiales muy caros. 

Requerimientos por Períodos Fijos. 

Esta técnica es equivalente a la regla empírica de ordenar 
''X" meses de consumo, La amplitud del período cubierto por 
esta cantidad puede determinarse arbitrariamente. 
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Uso de existencias de seguridad en MRP 

Debido a que la demanda de los materiales dentro de MRP 
no se pronostica, sino que se calcula, no es necesario con 
siderar existencias de seguridad en el subsistema. 

Sin embargo, se puede manejar una existencia de seguridad 
para dos situaciones especiales: 

a) Planeaci6n de refacciones o partes de servicio con 
multidemanda (Dependiente e independiente). 

b) Materiales con tiempos de entrega erráticos e 
incontrolables. 

Explosi6n en cadena 

El resultado de una explosi6n de requerimientos para tres • 
componentes en niveles sucesivos, se muestra en la figura 
siguiente. 
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N TIEMPO DE 
I ENTREGA • 2 SEM. s E M A .N A V 
E COMPONENTE MAYOR 1 2 3 4 5 6 7 8 
L 

REQUERIMIEN'l'.OS 
9 

_1_ BRUTOS 3 5 8 z 4 
RECEPCION 
PLANEADA 4 
DISPONIBLE 19 16 16 11 7 7 5 1 -8 

LIBERACION DE 
LA ORDEN 8 

TIEMPO DE 
ENTREGA • 3 SEM. 

PARTE MANUFACTURADA 

REQUERIMIENTOS 
2 BRUTOS 8 

RECEPCION 
PLANEADA 
DISPONIBLE 3 3 3 3 3 . 3 -5 -5 -5 
LIBERACION DE 
LA ORDEN 5 

TIEMPO DE 
ENTREGA • 2 SEM 

MATERIA PRIMA 

REQUERIMIENTOS 
...L BRUTOS 5 

RECEPCION 
PLANEADA 
DISPONIBLE 2 2 2 -3 -3 -3 -3 -3 -3 

LIBERACION DE 
LA .ORDEN. . 3 

F I G u R A 14 



El proceso de planeaci~n de req~erimientos de materiales, 
hacia los diferentes niveles m~s bajos de la estructura de 
un producto, es guiado por las relaciones 16gicas de compo­
nent~·parte y los datos de inventarios. 

Los requerimientos brutos para los artículos de nivel más al­
to (componente mayor)·. se procesan contra los datos de -
inventarios (cantidad disponible más ordenada), para deter· 
minar los requerimientos netos, los cuales se cubren por 

medio de órdenes planeadas. 

La cantidad y tiempo de liberaci6n de las ordenes planeadas 
determin~a su vez, la cantidad y tiempo de los requerimien­
tos brutos del nivel más bajo siguiente _(parte manufactura­
da). 

Este procedimiento se sigue hacia abajo en cada ramal o ra· 
mificaci6n de la estructura del producto, hasta alcanzar el 
nivel de la materia prima o material comprado. En este mo-­
mento, termina el proceso de planeaci6n. 

II.5.7 Regeneración y Cambio Neto. 

Existen dos alternativas para la implementación de un subsis­
tema MRP computarizado: 

l. Regeneraci6n 

2. Cambio neto 

l. Regeneraci6n. 

Bajo la regeneraci6n, se dan las siguientes características: 

Cada producto establecido en el programa maestro 
de producción debe explosionarse en cada repr~ 
gramaci6n 
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Se debe utili~ar.cad~ lis~a de.materiales. 

Se debe recomputar el estado de cada material en 
inventario. 

Se genera información muy voluminosa 

Cada regeneraci?n representa'una reprogramaci6n de requeri­
mientos y actualiz.ación del estado de los inventarios para 
todos los materiales manejados por el subsistema. Los cam­
bios en el programa maestro, listas de materiales, factores 
de planeaci6n y transacciones de inventarios se deben· acu­
mular para la más próxima regeneración. Es típico un ci­
tlo de reprogramaci6n de una semana· en·los subsistemas MRP 
regenerativos. 

Z. Cambio Neto. 

El cambio neto se manifiesta mediante explosiones parciales 
• consecutivas, desarrolladas con alta frecuencia, en sustitu­

ción de una explosi6n completa desarr.ollada periodicamente 
a intervalos relativacente largos. 

La explosi6n parcial es la clave para que el cambio neto sea 
más práctico que la regeneración, ya que minimiza el trabajo 
de planeaci6n y permite una reprogramación más frecuente. 
Debido a que la explosión es parcial, automáticamente limita 
el volumen de la información resultante. 

El cambio neto permite al usuario tornar. las acciones correc­
tivas necesarias lo más rápido posible, ya que realiza los 
cambios en el momento que éstos ocurren. 

El cambio neto puede usarse mediante dos formas posibles: 
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! 
Procesamiento con alta frecuencia 
sobre una base diaria}. 

Procesamiento contínuo o en línea•. 

(típicamente 

En la práctica, las compafiías que han implementado el cambio 
neto, trabajan ambas formas; es decir, cargas diarias para 
procesamiento de transacciones de inventarios y reprograma­
ción continua o en línea para actualización y mantenimiento 
de archivos. Bajo este mGtodo, las transacciones de un día 
completo se acumulan y alimentan al NRP en la corrida 
del día siguiente. 

II.5.8 Planeaci6n de Prioridades. 

La clave para la plancaci6n y control de las prioridades del 
trabajo de manufactura, es contar con fechas de entrega váli 
das para las órdenes abiertas. 

Las fechas de entrega, establecen la prioridad relativa de -
cada orden en cuesti6n .. Así mismo, cada orden de manufactura 
implica un número de operaciones que deben desarrollarse pa­
ra completar dicha orden. La programaci6n de las órdenes, 
despacho y asignaci6n de trabajo, están todos basados sobre 
prioridades de operaci6n; estas prioridades para ser váli-· 
das, deben derivarse de fechas de entrega válidas. El 
subsistema MRP tiene la capacidad de establecer priorida­
des de órdenes válidas y mantenerlas al día mediante la revi­
si6n frecuente de los cambios en las fechas de entrega requ~ 
ridas. 

Se establece la misma 16gica para las 6rdenes de compra de -
materiales; el subsistema emite recomendaciones sobre el es­
tado de las órdenes, manteniendo fechas actualizadas de en--
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trega, que permiten al usuario tomar las medidas pertinentes 
para adelantar, atrasar o cancelar una orden. 

II.6 SUBSISTEMA DE PLANEACION DE REQUERIMIENTOS 
DE CAPACIDAD. 

El objetivo del subsistema de Planeaci6n de Requerimientos -
de Capacidad, es determinar: 

-Las instalaciones de planta. 

-La maquinaria, y 

-La mano de obra. 

Para soportar el plan maestro de producci6n. 

Para elaborar el plan de capacidad, se requiere de la si-­
guiente información básica: 

II.6.1 

-Plan maestro de producci6n. 
(largo plazo, 1 a 5 afios). 

-Programa maestro de producci6n. 
(extendido por lo menos en un afio). 

-Ordenes de manufactura calculadas por el MRP. 

-Requerimientos no planeados. 
(desperdicios, reprocesos, descompostura de máquinas). 

-Informaci6n de los centros de trabajo y rutas de 
manufactura*. 

Consideraciones sobre el Cálculo del Plan de Capacidad 

-Para fines prácticos, es recomendable preparar pla­
. nes aproximados, no es necesaria una alta precisión. 
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Preparar planes detallados donde: 

La inversí6n de capital sea muy alta 

Existan largos períodos para adquisición de equipo 
adicional 

Existan largos períodos para entrenamiento y prep~ 

raci6n de personal 

Sea necesaria la estabilidad del empleo. 

II.6.2 Secuencia de la Planeaci6n de Requerimientos 
!!é Capacidad 

l. Formar grupos de productos que sean procesados en 
recursos de manufactura comunes. 

2. Convertir las unidades del programa maestro de -­
producci6n a unidades de capacidad 

3. Comenzar con áreas de operaciones de terminado co­
mo empaque, ensamble final, etc. 

4. Desarrollar requerimientos de capacidad en depart! 
mentas que alimenten áreas de terminados. 
(Subensamble, pintura, fabricaci6n de partes, etc.) 
tal que puedan alcanzarse tasas de salida adecuadas. 

5. Poner especial atcnci6n en las operaciones que sean 
cuello de botella o que puedan limitar la salida • 
total o las operaciones donde la carga parezca - -
fluctuar ampliamente. 

II.6.3 Período de l'a Planeaci6n. 

Es muy conveniente desarrollar un plan de capacidad con un 
período firme, mostrando los niveles de capacidad requerí· 
dos para cubrir el programa maestro de producción. Además, 
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es necesario preparar planes por lo menos c~da trimestre, que 
cubran un afio en adelante y actualizarlos al final de cada • 
período trimestral. 

El plan firme debe revisarse semanalmente y actualizarse 
cuando varíe significativamente el programa maestro. Cuan­
do los procesos de fabricaci6n o la acumulaci6n de pedidos 
son muy largos, el plan firme puede extenderse en ocasiones 
hasta más de un trimestre. 

La unidad de medida generalmente usada para la planeaci6n de 
capacidad es la hora estandar de máquina y la hora hombre, 
aunque en algunos casos el plan puede expresarse . en té! 
minos de piezas, toneladas, litros, etc. 

II.6.4 Técnicas de Planeaci6n de Capacidad 

El desarrollo de. la dcnica para planear la capacidad, s6lo 
requiere aritmética simple m~s alguna precisi6n.razonable en 
los datos sobre el contenido de trabajo de los productos. 

Una ruta de manufactura para cada producto de la línea, per• 
mite información más completa acerca de la capacidad reque·· 
rida en la planta. La figura siguiente muestra el ejemplo -
de una ruta de manufactura típica. 
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PRODUCTO: AB 274 

CENTRO DE TRABAJO 

110 ENSAJ>IBLADO 

108 SUBENSAMBLADO 
105 FRESADO 

104 CORTADO 

103 MOLINOS 
101 IMPRESION. 

F 1 G u R A 

150.PZS/SEM. 

HORAS ESTANDAR 
REQUERIDAS/SEM. 

10 
8 

14 
28 

9 

17 

15 

Los subsistemas computarizados de Planeaci~n de Requerimien· 
tos de Capacidad CRP, convierten las 6rdenes de manufactura 
programadas a nivel maestro de producci~n o MRP, en requer! 
mientes de capacidad por centro de trabajo, expresados en -
horas estándar. 

El subsistema CRP calcula las cargas de trabajo para cada 
centro por período, utilizando el método de carga infinita, 
(no considera un límite de capacidad). La carga eventual ca! 
culada por el CRP se compara contra la capacidad disponi· 
ble de cada centro de trabajo, para determinar si existen -­
problemas potenciales de sobrecarga o subcarga. 

Cuando la carga acumulada es igual o menor a la capacidad ac­
tual acumulada, se puede nivelar uria carga distribuida. 
Este método se conoce como carga finita. 

Si existen períodos de sobrecarga sobre todo el horizonte, 
entonces la habilidad para nivelar se ve minimizada o elim_! 
nada. Si las sobrecargas se acentúan en los períodos ini· 
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dales del horizonte,· _la ca!"s~ se debe a un programa maes­
tro de producci6n sobrecargado. 

Cuando la sobrecarga no puede resolverse dentro del sub­
sistema CRP, entonces es necesaria la retroalimentaci6n al 
subsistema MRP y probableme~te al programa 1naestro de pro­
ducci6n, como lo muestra la figura No. 16. 

F I 

PROGRAMA 
MAESTRO 

M R P 

EJECUClON 

G u 

NO 

R A 16 

Es ventajoso, desde luego, resolver los problemas de sobre­
carga entre los límites de CRP y MRP, ya que ésto protege 
al programa maestro de producci6n del cambio. 
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C!-l~ndo los problemas no se pu_eden _r_esol ver dentro de es tos 
subsistemas, y _no hay disponibilidad de capacidad adicio-­
nal, entonces se debe modificar el programa maestro. 

II.6.5 Alternativas para Aliviar la Sobrecarga de 'Trabajo, 

Aumentar capacidad 

Horas extras 

Transferir/emplear más personal 

Trabajar otro turno 

Instalar más equipo 

Contratar máquilas 

Reducir el trabajo 

Reprogramar fechas de entrega de 6rdenes 

Reducir las cantidades por orden 

Cambiar el programa maestro de producci6n 

11.6.6 Principales problemas por falta de una adecuada 
planeaci6n de la capacidad 

l. Falta de capacidad. 

La falta de capacidad se refleja en retrasos de entregas de 
6rdenes y faltantes de productos terminados. 

2. Exceso de· capacidad, 

Un exceso de capacidad ocasiona desperdicio de mano de obra 
y capacidad de máquinas, as( como altos inventarios. 
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II.6. 7 Control de Capacidad. 

Una herramienta muy exitosa para controlar la capacidad, es 
el desarrollo de un control de entradas/salidas, como el 
mostrado en la figura 17: 

SEMANAS l 2 3 4 

ENTRADA PLANEADA. 260 260 260 260 

ENTRADA REAL • 260 255 260 250 

DESVIACION ACUMULADA. - 5 - 5 -15 

SALIDA PLANEADA. 290 290 290 290 

SALIDA REAL. 295 250 270 300 

DESVIACION ACUMULADA. + 5 -35 -55 -45 

FIGURA 17. 

El control consiste en comparar las entradas y salidás de -
trabajo planeadas, calculadas por el subsistema CRP, por 
período y por centro de trabajo, contra los datos de entra­
da y salida real medidos con el flujo actual de productos. 
Los problemas de capacidad se reflejarán al comparar las 
desviaciones contra los planes. 

11.7 SUBSISTEMA DE CONTROL DE PISO. 

Control de piso, significa ejecutar el plan maestro de 
producci6n: 
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Controlando la capacidad y las prioridades de 
la planta. 

Informando sobre el avance del trabajo. 

Manteniendo el control de las entregas, calidad 
y productividad. 

El primer paso para controlar la capacidad y las prioridades 
de la planta, es el control de la entrada de trabajo. Este 
control consiste en tres etapas principales: 

II. 7 .1 

Selecci6n de las órdenes adecuadas 

Programaci6n de las 6rdenes 

Carga de los centros de trabajo 

Selección de las Ordenes Adecuadas. 

El programa maestro de producción y el subsistema MRP pro­
veerán una lista de órdenes de manufactura de la cual se -­
habrán de seleccionar los trabajos a ser liberados a la pla~ 
ta para comenzar las operaciones. No es recomendable lib~ 
rar todos los trabajos a un sólo tiempo, debe comenzarse con 
los trabajos adecuados de tal manera que se alcancen los o~ 
jetivos de máximo servicio al cliente, mínima inversión en 
inventarío y máxima eficiencia de manufactura. 

Las técnicas de control de entrada de trabajo a la planta son 
necesarias para liberar el flujo de órdenes, en una mezcla 
balanceada tal que la capacidad disponible se aproveche 
adecuadamente. Esto implica: 

Evitar cuellos de botella 

Evitar horas perdidas 

Trabajar en base a prioridades 
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Uno de los puntos más importantes del control de piso es: 
"La entrada total del trabajo a la planta, nunca debe ser 
mayor que la salida actual". El objetivo de este punto es 
pre~er un aumento del trabajo en proceso*, para poder tener 
un mejor control sobre los tiempos de entrega de manufactura, 
y cumplir con las tasas fijadas por el programa maestro de -
producci6n. 

El ciclo de programación de entradas de órdenes de manufact~ 
ra debe ser, normalmente de una semana, requiriéndose en 
algunos casos programas diarios. Es más fácil controlar las 
prioridades de las 6rdenes, si s6lo se liberan pequeftas can­
tidades de 'trabajo a un tiempo. Si se libera el trabajo de 
un mes, la planta tendrá una amplia selecci6n de donde co­
menzar primero. 

II.7.2 Programaci6n de las órdenes 

Los objetivos principales de la programaci6n son: 

a) Establecer fechas en las órdenes de manufactura 
para medir su progreso a través de las operacio­
nes de la planta y, determinar si la orden está 
a tiempo, retrasada o adelantada. 

b) Contribuir a establecer prioridades relativas en­
tre 6rdenes que compiten para la capacidad de un 
centro de trabajo. 

· e) Ayudar a determinar posibles problemas de sobre­
carga o subcarga en los centros de trabajo duran­
te el corto plazo. 
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II.7.3 Tiempo de entrega ·de ·manufactura. 

Un punto muy importante para poder programar las activida-· 
des de manufactura,·es el estimado del tiempo de entrega de 
cada .operaci6n que sigue la ruta de elaboraci6n de un pro- -
dueto. El tiempo de entrega de manufactura está constitui­
do por cinco etapas: 

Tiempo de fila 

Tiempo de preparaci6n 

Tiempo de corrida 

Tiempo de espera 

Tiempo de traslado 

Para desarrollar un programa de 6rdenes que se mueven a tra· 
vés de las operaciones de manufactura, deben calcularse 
cada uno de los elementos que componen el ~iempo de entrega. 
Los tiempos de preparaci6n y corrida se pueden calcular con 
cierta certeza y en la mayoría de las plantas cuentan en -­
promedio por un 20% del tiempo de entrega total. La mayor 
porci6n del tiempo de entrega consiste generalmente en tic~ 
pode fila, es decir, el tiempo que espera una orden antes 
de comenzar la operación. El tiempo de espera constituye el 
tiempo que queda detenida la orden después de la operaci6n; 
y, el tiempo de traslado es aquel que toma mover el material 
de una operaci6n a otra. 

Disponibilidad para el trabajo. 

En toda opcraci6n de manufactura es frecuente encontrar err~ 
res en datos, herramientas no disponibles, materiales fal·­
tantes, problemas de calidad, etc. 
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El su~bis.tema de control de p.i~o debe incluir una revisi6n 
anticipada de todos. los elementos necesarios para comenzar 
un trabajo y mantenerlo en marcha. Los .elementos más impo.::: 
tan;tes son: 

II. 7 .4 

Herramental 

Materiales 

Estándares de trabajo 

Instrucciones de preparaci?n de máquinas 

Boletos de trabajo, etc. 

Carga de los Centros de Trabajo. 

Esta funci6n tiene por objetivo ilustrar en el corto plazo, 
los efectos que tendrán las 6rdenes programadas sobre los -
centros de trabajo donde pasarán. Existen dos métodos de 
carga de trabajo: carga·finita y carga infinita. 

La carga de trabajo a capacidad finita, es una técnica de 
prioridad que asigna el trabajo en secuencia de importancia, 
tal que las ~rdenes de mayor prioridad tienen derecho a oc~ 
par la capacidad disponible. Cuando se alcanza el límite de 
esta capacidad, las 
gramarse a períodos 
disponibilidad para 

6rdenes restantes tienen que repro· • 
anteriores o posteriores, según exista 
trabajarlas. 

La carga de trabajo a capacidad infinita, asigna el contenl 
do de trabajo de todas las 6rdenes a centros de trabajo in­
dividuales en los perío~os de tiempo especificados por el -
programa, y no pone atención a la capacidad disponible en -
el·centro de trabajo. Bste método es también la técnica -­
utilizada para planear la capacidad en el subsistema CRP. 
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II.7.5 Control del- Proceso: t. la S;Hida del Trabajo. 

Una vez ·que se h~n comenzado las 6rdenes de manufactura 
para su procesamiento en los centros de trabajo, entra en 

acci6n la funci6n de vigilar e informar. la evoluci6n de las 
mismas a través de la planta. Los objetivos principales de 
esta funci6n son: 

Controlar las prioridades 

Contro1ar la salida de trabajo 

Retroalimentar el sistema de Planeaci6n y 

Control de Producción e Inventarios 

Las actividades primordiales de esta funci6n son las si--

guientes: 

l. Mantener al día la secuencia de prioridad deseada, 

indicando a la planta las ?rdenes más pr6ximas a ser progr!! 

madas, las que seguirán después, etc. Una lista de priori­

dades de despacho diaria por centro de trabajo, con la mos­

trada en la Figura No. 18, es la herramienta más útil para 

llevar a cabo esta actividad. 
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LISfA DE PRIORIDADES DE. DESPACW FEOIA:. 30-6·83 
CANTIDAD PROGRAMA 

Centro Núm. Núm. NGm.de 
de de de Opera- Orde Termi Saldo Horas Comien Vence Trabajo Pieza Orden ci6n na di nadi za 

102 AA02 12333 010 10 o 10 s 27 .6.83 27.6.83 
AAlO 12444 020 20 o 20 s 30.6.83 30.6.83 
AAOl l234S 020 100 so so so 01. 7 .83 07.7.83 

F 1 G U R A 18 

2. Proveer informaci6n sobre 6rdenes subsecuentes, 
tal, que todo el trabajo de preparaci6n previo se pueda pla­
near y llevar a cabo. Un método muy común consiste en in­
cluír al menos una semana de trabajo sobre la lista de prio­
ridades de despacho, para proveer la visibilidad necesaria 
sobre futuras 6rdenes, y poder realizar preparaciones tales 
como precortado, limpieza y ajuste de máquinas, rearreglo de 
áreas de trabajo, etc. 

3. Desarrollar informaci6n sobre la situaci6n de c~ 
da orden, que debe incluir datos como localizaci6n del tra­
bajo, cantidad ordenada, cantidad terminada, saldo, fecha de 
comienzo, fecha de vencimiento, etc. La figura siguiente -
muestra el ejemplo de un informe típico de situaci6n de 6r· 
denes. 
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INFORME. DE SI'JUACirn DE LAS. Om>.ENES . FEQIA:. 30.6.83 

Núm. de Núin.de NGm. de Centro --LA.N I I ll A 12 ERQGBAMA 
Pieza Orden Opéraci6n de Orde Tc:nni Saldo Horas Comi~ Vence Trabajo nadi nada . za 

MOl lZ345 010 101 100 100 o o 27 .6.83 30.6.83 
020 102 100 50 50 so l. i .83 7.7.83 
030 103 100 o 100 so 8.7.83 10.7.83 

J\Aoz 12333 010 102 10 o 10 5 27.6.83 27.6.83 

MlO 12444 010 101 25 zs o o 29.6.83 29.6.83 
020 102 25 o 25 5 30.6.83 30.6.83 

F I G U R A 19 

4. Proveer informaci6n de retroalimentación exacta y 

a tiempo, sobre las actividades que no proceden de acuerdo a 
lo planeado. Esto significa, mantener informado al sistema 
de Planeaci6n y Control de Producción e Inventarios sobre c~ 
mo van avanzando las operaciones de la planta. 

S. Realizar las activid_ades de reprogramaci6n necesa 
rias, para reflejar los cambios orientados hacia los clien· 
tes y hacia la planta. 

6. Medir la ejecuci6n de las actividades del control 
de piso, comparándolas contra los programas y elaborar re·· 
portes como: 



Entradas y ·salid~s actuales contra planeadas 

Ordenes prometidas contra 6rdenes terminadas 

Mermas y desperdicios importantes 

Eficiencia de los centros de trabajo 

69 



CAPITULO rrr.- SISTEMA M A P I C S. 

El objetivo de este capítulo es presentar uno de los siste­
mas computarizados de manufactura que están disponibles 
para implementarse en la industria: el sistema MAPICS 
de rBM. 

III.l. DESCRIPCION. 

MAPICS es un conjunto de programas y procedimientos desarr~ 
llados por la compañía IBM, a través del trabajo e investi­
gaci6n de personal especializado en control de producci6n y 
proceso de datos, orientados a ayudar a resolver los probl~ 
mas del área de manufactura a través del ·uso del telecomp~ 
tador•. 

Todos estos programas están desarrollados para trabajar en 
forma interactiva a través de terminales de pantalla cono­
cidas como "estaciones de trabajo"*, que permiten ingresar 
datos y consultar informaci6n de los archivos. 

Sus siglas significan: 

M Manufacturing 

A Accounting and 

p Production 

Information 

e Control 

s System 

"Sistema de Información y Control de Manufactura, Contabi-
1 idad y Producci6n". 
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El sistema se puede operar en línea, ésto quiere decir que -
las transacciones, consultas. y mantenimiento a los archivos 
pu~den realizarse desde la misma estación de trabajo en el -
momento en que el usuario lo requiera. Adicionalmente, las 

"computadoras en que MAPICS trabaja soportan multiprograma­
ci6n, o sea que sus usuarios pueden estar haciendo diferen-­
tes tareas al mismo tiempo y·en diferentes localidades. 

Se compone de diez módulos que son: 

.PDM Gestión de datos de los productos. 

.IM Control de inventarios. 

• MRP Planeaci6n de requerimientos de materiales • 

.PC&C Control de producción y sus costos. 

.CRP Planeaci6n de requerimientos de capacidad. 

.AP Cuentas por pagar. 

• AR Cuentas por cobrar . 

.OE&I Entrada de órdenes y facturación. 

.GL Contabilidad general • 

• SA Estadistica de venta. 

A continuación veremos cada uno de los primeros cinco módu­
los, que son los aplicables al área de Planeaci6n y Control 
de Producción e Inventarios. 

III. 2 

III.2.1 

MODULO DE GESTION DE DATOS DE LOS PRODUCTOS. 
(PRODUCT DATA MANAGEMENT, PDM). 

Objetivos. 

Mantiene un s6lo juego de los registros de ingeniería, para 
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cada artículo, incluyendo también l~s relaciones de estru~ 
tura de los productos para efectos de las listas de materi~ 
les, as~ como las rutas de manufactura y la inforrnaci~n re· 
lativa a los centros de trabajo donde se realiza cada oper~ 
ci6n. 

III.2.2 Archivos. 

El m6dulo PDM contiene los siguientes archivos: 

Archivo maestro de partes 

Archivo de estructuras 

Archivo de centros de trabaj,o 

Archivo de rutas de manufactura 

Archivo maestro de partes [ITBMASJ. 

Describe toda la infonnaci6n para cada: 

ensamble o mezcla 

materia prima 

parte componente 

producto terminad~ 

fantasma* 

Información que contiene: 

Del articulo: número, descripci6n, 
clasificaci6n, etc. 
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D.el costo. estándar o actual: 

M~teriales, m~no de obra, ensambles, pro· 
duetos terminados 

Del· precio: precio base, impuesto, descuentos 

De planeaci6n: .Política de reordcnamiento, 
min, max, costo de preparación, 

pron6stico de venta por peri~ 

do, etc. 

Archivo de estructuras [PSTRUC} 

Este archivo describe la rclaci6n entre producto y c~mpone!!_ 

tes, es decir, contiene las listas de materiales de cada ar 
tículo. 

Contiene la siguiente informaci6n: 

N6mero del artículo padre* 

N6mero de componente 

Cantidad por ensamble 

Fecha de comienzo de efectividad* 

Fecha de terminaci6n de efectividad* 

Primera operaci6n donde se usa el componente. 

Archivo de Centros de trabajo [WRKCTRl 

Describe cada centro de trabajo donde se efectúa una opcra­
ci6n. Contiene la siguiente informaci6n. 
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a) Del centro de trabajo 

Número del centro de trabajo 

Localizaci6n 

Descripci6n 

Departamento 

Supervisor , 

b) De la capacidad 

Longitud de los turnos 

Número de hombres o máquinas 

Eficiencia 

c) Del desempeño 

E s t á n d a r 

Eficiencia 

Tiempo de fila 

d) De los costos [estándar 

Maquinaria $/hr. 

Mano de obra $/hr 

Mano de obra preparaci6n 

Gastos indirecto's $/hr 

Promedio 

Eficiencia 

Tiempo de fila 

Salida estándar 

Salida actual 

y 3ctuales] 

$/hr 
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Archivo de rutas de manufactura (ROUTING) 

.Este archivo define la secuencia de operaciones para fabri­
car o ensamblar· un artículo terminado, parte componente o • 
subensamble. 

Informaci6n que contiene: 

- Número de parte 

Número de centro de trabajo 

Número de operaciones y secuencia 

Número de hoja de proceso 

Número de herramienta 

Descripción 

Información sobre programación y costeo: 

Estándar y promedio 

Horas de mano de obra 

Horas de máquina 

Horas de preparación 

III.2.3. Mecánica del PDM 

1. Al momento de generar M.APICS dar el tamafto de 
los archivos del sistema, reportes deseados y t~cnica de 
costeo. 

Z. La carga de datos a los archivos debe ser en el 
~rden siguiente: 
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Z.l Registro A del !TEMAS 

2.2 Registro B del !TEMAS 

2.3 Estructuras 

2.4 Centros de trabajo 

2.S Rutas de manufactura 

3. Para dar de baja un catálogo, debe seguirse el 
orden inverso. 

4. Los archivos PSTRUC y ROUTING, operan encade­
nados al ITEMAS. 

S. Para el costeo, el sistema acepta unicamente 
el costo de materiales y, a partir de éste, con base en las 
rutas, las estructuras y los centros de trabajo, calcula -
los costos por mano de obra e indirectos para ensambles y -
productos terminados. 

6. El m6dulo PDM además de ser la base para el -
costeo, proporciona las listas de ma.teriales, la base para 
deter111inar la asignaci6n de materiales en el m6dulo IM y la 
base para la Pl,aneaci6n de Requerimientos de Materiales, MRP. 

7. Permite consultas y da reportes por explosio-­
nes e implosiones*; las explosiones pueden ser dentadas o 
simples, con o sin costear. 

8. Trabaja con costos estándar y/o actuales para 

tres componentes: 

Materiales 

Mano de obra 

Gastos indirectos 
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FIGURA 20 

Relaciones de PDM con otros rn6dulos de MAPICS 

Usa las definiciones 

de opciones est!ndar. 

EJ 
Requiere de las estructu­

ras, tiempos de entrega y 

tamaños de lote. 

Usa las estructuras 

de los productos. 

Usa las rutas, datos 

de centros de traba-

jo y costos. 
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9. Los archivos de PDM crean la base de datos -
con que trabaja MAPICS. 

IIl.3 MODULO DE CONTROL DE INVENTARIOS. 
(INVENTORY MANAGEMENT, IM.) . 

III.3.1 Objetivos. 

Puede actualizar los saldos de inventarios tan pronto como 
las· transacciones se ingresan desde una estaci6n de traba­
jo. Con base en las entradas, salidas o ajustes, la can-· 
tidad disponible, ordenada o apartada para producci6n,y 
los resultados se asientan en los registros respectivos. 
Con la función de conteo cíclico* el sistema ayuda a 
simplificar la tarea de validar las cifras de inventarios, 
y con las consultas por pantalla, los datos son fácilmente 
accesibles. 

IM Controla inventarios de: 

-Mater.ias primas. 

-Subensambles y componentes. 

-Productos terminados. 

III.3.2 Archivos. 

Contiene los siguientes archivos: 

-Archivo de saldos de inventarios. 

-Archivo de resumen de 6rdenes. 

-Archivo de detalle de materiales. 
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Archivo de saldos de inventarios 

[Uno para cada almacén] 

Contiene la siguiente información: 

Número de artículo Costo unitario 

Número de almacén Tiempo de entrega 

Localizaci6n Unidad de compra 

Número de proveedor Relgas de conteo 
cíclico 

Informaci6n por período Informaci6~ por bdlance 

Ventas 

Consumo 

Recepciones 

Ajustes 

Ultima fecha de 
actividad 

Archivo de resumen de órdenes 

Existencia disponible 

Ordenado 

Adjudicado 

Ultimo costo 

Costo promedio 

Existe un archivo para cada orden de manufactura y de - -
compra. 

Detalle de órdenes de manufactura 

Número de la orden 

Número del artículo 

Cantidad ordenada 

Fecha de comienzo 

Localización 

Cantidad entregada 

Número de analista 
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Fecha de en.trega 

Número de trabajo 

Detalle de 6rdenes de· compra: 

Número de la orden 

Número del artículo 

Cantidad ordenada 

Fecha de entrega 

Número de trabajo 

Archivo de detalle de materiales 

Costo de material 

Número de almacén 

Localizaci6n 

Cantidad en Inspecci6n 

Candidad mermada 

Número de proveedor 

Número de analista 

Existe un archivo para cada componente usado en una orden 
de manufactura. 

Contiene la siguiente informnci6n: 

Número de orden 

Número de artículo 

Cantidad requerida 

Fecha requerida 

Número de trabajo 

Cantidad por unidad 

Costo unitario 

Unidad de medida 

Localizaci6n 

Operaci6n donde es 
usado 

El archivo de detalle de materiales contiene informaci6n -
sobre el estado de cada.material. 

Cantidad surtida 

Costo actual 

Cantidad mermada 

Fecha de Último 
surtido 
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IM provee todo el pr.oc4lsamiento de inventarios. 

Mantiene inventarios en almacenes m~ltiples. 

Procesa todas las transacciones, surtidos, re--

cepciones, ajustes, ventas, etc. 

La actualizaci6n puede ser en línea o batch 

Produce reportes de inventarios como: 

Registrador de transacciones 

Estado de existencias 
\. 

Reordenamiento 

Análisis ABC 

Análisis de inventarios (financiero y 
movimiento de existencias] 

Estado de 6rdenes abiertas 

Costeo, inventario físico, liberaci6n de 
6rdenes 

Mantiene costos de inventarios 

Estándar 'Promedio 

Ultimas LIFO*/FIFO* 

Asiste al inventario físico 

Inventario físico completo o conteo cíclico. 

a) Imprime una lista de conteo con opciones a 
seleccionar: 

Por secuencia 

Por •rticulo [clasificaci6n, almac6n,actividad] 
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b) Cada articulo contado es archivado. 

c) Se produce un repórte de variaciones, 

d) Los art !:culos contados y/o correcciones son 
al imen.tados al sistema. 

e) Los balances son actualizados. 

III.3.3 Mecánica del IM 

l. Al momento d~ generar MAPICS, decir cuántos almac~ 
nes se requieren e identificarlos, de qué tamafio se requie­
ren los archivos de saldos y los de 6rdenes, cuántos grupos 
de transacciones se requieren, su tipo y tamafio. Decir los 
reportes que se desean. 

2. La carga de los datos a los archivos deberá ser -
como sigue: 

Z.l Deberá existir el ITEMAS 

2.2 Crear los registros de saldo pRra los almacenes 
que se requiera. 

i.3 Copiar al archivo el inventario disponible 

2.4 Abrir las 6rdenes de compra que ya estén coloca­
das por sus saldos y liberarlas 

2.5 Abrir las 6rdenes de manufactura que estén en 
proceso y liberarlas (generan adjudicaciones) 

2.6 Generar calendario de trabajo y horizonte de 
planeaci6n antes de liberar las 6rdenes 

2.7 Al llegar a este punto, ya se pueden operar las 
transacciones de inventarios 

3. Considerar que la planeaci6n de requerimientos -
trabaja exclusivamente con el alraacén l (de planeaci6n). 
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FIGURA 21 

Relaciones de IM con otros mddulos de MAPICS 

Recibe disponibilidad de art!culos. 

Provee balance disponible actualizado 
y adjudicaciones. 

EJ 
Provee las estructu­
ras de productos. 

Recibe disponibilidad 
de materiales. 

Provee recomendaciones 
de liberación de"drde-
nea. 

Reci.be datos 
de resumen de 
ventas. 

Recibe fechas de 
liberación de 
Ordenes. 

Recibe consumos. 

Provee el estado 
de las cperaciones 
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4. En el archivo de saldos se puede llevar una esta-
dística de ventas por producto, unidades e importes, mes y 
acumulado a la fecha y promedio de ventas. 

S. Permite consultar los saldos por producto en todos 
los almacenes, mostrando la existencia física, lo adjudica­
do, lo ordenado y lo disponible por cada uno. 

6. Se pueden consultar las 6rdenes que haya de cada -
producto (compra y manufactura). 

7. El ciclo de la orden es: 

7.1 Abrir la orden. 

7.2 Liberar la orden. 

7.3 Surtirla si es de manufactura. 

7.4 Recibir lo ordenado. 

7.S Cerrar la orden. 

7.6 Depurar la orden. 

8. Los datos de los archivos do este m6dulo, junto -
con los archivos del PDM, son la base de MRP. 

III.4 

III.4.1 

MODULO DE PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE 
MATERIALES. 
(MATERIAL REQUIREMENTS PLANNING, MRP). 

Objetivos. 

Convierte los requerimientos de producto en un plan detalla­
do de material a través de la gcneraci6n y del mantenimien­
to del programa maestro de producci6n. De tal manera que, 
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utilizando este programa .junto con las listas de materiales 
y los tiempos de entrega, establece las fechas Y. las cantid! 
des en que se necesita cada componente, de acuerdo a los re~ 
querimientos. 

El sistema planea y reprograma las 6rdenes de compra y man!! 
factura para cubrir estos requerimientos aplicando políticas 
de tamaño de lote. A través del concepto de cambio neto, se 
pueden replanear sólo aquellos artículos que han sufrido -­
algún cambio. 

IIJ.4.2 Archivos. 

MRP contiene los siguientes archivos: 

Archivo de secuencia de la clasificaci6n 
de artículos 

Archivo de revisi6n de 6rdenes 

Archivo de órdenes planeadas 

Archivo de requerimientos 

Archivo de secuencia de la clasificaci6n de artículos 
Contiene: 

Estado de la selección (todos, activos, 
por excepci6n). 

Secuencia (analista/proveedor/n~mero de parte) 

No lo puede alterar el operador 
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Archivo ·de. re'llisi6n de 6rdenes. 

Contiene: 

Se vuelve a crear con cada corrida de planeaci6n 
y de liberaci6n de 6rdenes 

Todas las 6rdenes liberadas y planeadas que se -
seleccionan para revisi6n o liberaci6n, según -­
los horizontes. 

A~chivo de 6rdenes planeadas. 

Contiene un registro por cada orden: 

Planeada 
Planeada en firme. 
Liberada 

Se vuelve a crear en cada corrida de planeaci6n. 

Archivo de requerimientos. 

Contiene registros para: 

Requerimientos de los artículos a nivel maestro 
(MLI), ya sean manuales, retenidos o propagados 

Pron6sticos (manuales o propagados) 

Requerimientos generados por MRP 

Ordenes de clientes (con entregas múltiples y 

las pendientes). 
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Programaci6n maestra. 

Balance del programa de producci6n vs. pron6sti­
cos y ~rdenes de clientes 

Establece el p~ograrna maestro para planear mate­
riales. 

Compara el pron6stico de ventas y acumulaci6n de 
6rdenes actuales vs. requerimientos. 

Establece programas de producci6n reflejando: 

Demanda de clientes 
Políticas y estados de inventarios 
Limitaciones de recursos 

Permite planeaci6n para: 

Artículos terminados 

Partes de servicio o refacciones 

Opciones estándar para productos terminados 

Planeaci6n y control de requerimientos de materiales. 

Regenera o cambia planes 

Evalúa los cambios a requerimientos, suministros 
o listas de materiales. 

Pone en alerta ante condiciones de cxcepci6n 

Da el origen de los requerimientos 

Controla los planes vía órdenes planeadas en 
firme. 
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Revisi6n de 6rdenes para liberaci6n. 

Notifica la planeaci6n de 6rdenes de compra 

Checa disponibilidad de componentes para 6rde­
ñes de manufactura 

Ajusta fechas/cantidades 

Aprobaci6n para liberaci6n 

Características sobresalientes de NRP 

Procesamiento en cambio neto o regeneraci6n 

Subsistema de programaci6n mae~tra 

Administraci6n de órdenes planeadas en firme 

Horizonte de planeaci6n de cinco año~ 

Flexlbilidad en reportes 

Subsistema de liberaci6n de 6rdencs 

Cambios de ingeniería• por analista con fechas 
de efectividad 

Reporte de compras por proveedor 

Análisis de flujo de efectivo: 
Compara el ingreso potencial del plan contra 
las adquisiciones planeadas (mano <le obra, 
materiales, indirectos), para soportar dicho 
plan. 

Liberaci6n de 6rdenes de manufactura 

Las 6rdenes pueden ser: 

Generadas por MRP 

Creadas manualmente 



El m6dulo IM: 

Adjudica materiales 

Crea archivos .de' 6rdenes abiertas. 

El m6dulo PC&C: 

III.4.3 

Crea archivos de detalle de operaci6n 

Libera 6rdenes 

Crea la documentaci6n para la planta 

Mecánica del MRP 

l. Al momento de generar MAPICS, dar el tamafio de • 
los archivo~ de 6rdenes planeadas y de requerimientos e in· 
dicar reportes deseados. 

2. Para que este m6dulo funcione requiere de lo •· 
siguiente: 

2.1 M6dulo PDM y sus archivos 

2.2 M6dulo IM y sus archivos 

2.3 Cargar el pron6stico de ventas por período, dar 
cantidad de períodos que se deseen y su longitud. 
Todo ésto a nivel producto terminado. 

3. Expandir el pron6stico de ventas a los períodos 
indicados. 

4. Con base en el pron6stico, la existencia y las · 
6rdenes abiertas, cargar los requerimientos a nivel prodUf 
to terminado. 
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FIGURA 22 

Relaciones de MRP con otros m6dulos de MAPICS 

l OE&I 1 B 
Provee datos sobre órdenes Recibe órdenes 

de clientes revisadas o de manufactura 

nuevas. planeadas. 

~ / 
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/ ~ 
EJ 0 

Provee tiempos de Provee existencia 

entrega, tamaños U si ca y adjudica-

de lote, etc. cienes. 

Provee estructuras Recibe órdenes pla-

de los productos. néadas. 



III.5 

S. Correr planeaci6n a nivel producto terminado. 

6. Correr planeaci6n a nivel general, lo cual r.os 
produce: 

6.1 Un listado por cada producto con su planeaci6n, 
por un año o más o menos, según se desee. 

6.2 Archivos para ser consultados por pantalla con 
la planeaci6n. 

6.3 La planeaci6n contiene sugerencias de colocación 
de 6rdencs de compra/manufactura en las fechas · 
id6neas, que pueden analizarse en la pantalla, -
modificarse según se requiera y liberarse o 
cancelarse. 

6.4 Si se liberan, pasan al m6dulo IM. 

6.5 Permite ver la disponibilidad de materiales, antes 
de liberar una orden de manufactura. 

MODULO DE CONTROL DE PRODUCCION Y SUS COSTOS. 
(PRODUCTION CONTROL & COSTING, PC&C). 

III.5.1 Objetivos. 

Coordina la liberación de 6rdenes de manufactura y prepara la 
documentaci6n de la orden. Se· puede ver el estado actual de 
la planta· en la pantalla u obtener un reporte impreso. En 
listas diarias de trabajo, se describe el estado de los cen· 
tros de trabajo, mostrando las 6rdenes a procesarse, de 
acuerdo a su prioridad .. 

Este módulo además, puede ayudar a analizar la eficiencia y -
utilización de los centros, monitoreando a su vez, las colas 
de producci6n• y calculando las cargas de trabajo actuales en 
cada uno de los centros. 



El m6dulo PC&C:. 

TII.5.2 

Crea la documentaci6n necesaria para las opera-­
ciones directas de producci6n. 

Procesa la retroalimentaci6n de la planta, man­
tiene el estado de.las órdenes y responde a con 
saltas. 

Controla las prioridades diarias de trabajo, tal 
que las fechas de entrega puedan cumplirse 

Reporta condiciones fuera de límite. 

Analiza el desempeño de los centros de trabajo. 

Archivos. 

PC& C contiene los siguientes archivos: 

Archivo de resumen de órdenes de manufactura 

Archivo de detalle de operaciones de 6rdenes 
abiertas 

Archivo de detalles misceláneos 

Archivo de resumen de 6rdenes de manufactura. 

Existe un archivo para cada orden de manufactura abierta. 
Contiene 1a siguiente informaci6n: 

Número de la orden 

Número del artículo 

Número de orden del 
cliente 

Analista de planeaci6n 

Ubicaci6n 

Prioridad 
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. Cantidad ordenada Fecha de comienzo 

Costo unitario Fecha de entrega 

Informa acerca del es ta do de. las 6rdenes 

Cantidad terminada 
Cantidad desperdiciada 
Costo de materiales 

Costo de mano de obra 

Costos indirectos 
Relaci6n crítica• 

Horas remanentes 
Operaci6n actual 
Centro de trabajo 
actual 
Fecha proyectada de 
terminación 
Costo de preparaci6n 

Archivo Je.detalle de operaciones de 6rdenes abiertas. 

Existe un archivo para cada operaci6n a ser desarrollada en 
una orden de manufactura. Este archivo contiene la siguien­
te infoTIDaci6n: 

Horas estándar y $ 

Número de operación Mano de obra 

Número de la orden Máquinas 

Descripción de la Preparación 
operación 

Número del centro de Traslado 
trabajo 

Hoja de proceso Espera 

Indirectos. 

Infonna del estado de cada operación: 

Costos y horas reales 
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Corrida de mano de 
obra 

Corrida de máquinas 

Preparaci6n 

Costos indirectos 

Centro <le trabajo actual 

Archivo de detalles misceláneos. 

Cantidad terminada 

Cantidad mermada 

Fecha proyectada de 
terminaci6n 

Existe un archivo para cada dato misceláneo, cargado a una 
orden abierta de manufactura. Proporciona informes varios 
sobre: 

Número de la orden 

Costo est~ndar fijo 

Cantidad estándar fija 

Descripci6n 

Costo actual 

Cantidad a~tual 

El m6dulo PC&C proporciona la siguiente documenta¿i6n 
de piso: 

Lista de operaciones por secuencia 

Lista de surtido de materiales 

Boletos para informaci6n del piso: 

Surtido de materiales 

Actividad de producci6n 

Actividad de movimiento 

Recepci6n de una orden 
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FIGURA 23 

Relaciones de PC&C con otros m6dulos de MAPICS 

Provee datos de 6rdenes de materiales, 

reprograrnaciones y liberaciones. 

Provee consumo de materiales. 

Recibe el estado de operaci6n de cada 
orden. 

Provee cargas a, Organiza rutás y da­

tos de centros de ISrdenes espec!­

ficas. 

\ 
trabajo. 

Provee inforrnacidn 

\ del costo estándar. 

/ 
8 
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III.5.3 Características de PC&C. 

El m6dulo PC&C ayuda a programar y controlar la producci6n. 
Cuando se libera una orden de manufactura, se puede impri-­
mir la documentaci6n para el piso, con listas de materiales 
componentes, rutas, o ambas. 

Los archivos de detalle para 6rdenes abiertas, operaciones 
de manufactura, materiales componentes y costos misceláneos, 
para cada orden abierta, se almacenan en la computadora. 

Cuando se reporta una actividad del piso, ésta se edita 
comparándose contra la informaci6n de los archivos. 

Los archivos, por lo tanto, son la base para determinar el 
·estado y costo actual de una orden, conforme ésta se. manu-­
factura. El reporte de estado mostrará si un trabajo est6 
atrasado. 

Los reportes de la variaci6n de costos reales vs.estándar, 
indicarán las áreas potenciales que requieren vigilancia 
especial. El m6dulo puede medir el valor del trabajo en 
proceso y enlistar por prioridad el trabajo diario para 
cada centro. Se pueden analizar las colas de cada centro -
de trabajo, para determinar si alguno está sobre o subcar-­
gado. 

III.6 

III.6.1 

MODULO DE PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE CAPACIDAD. 
(CAPACITY REQUIREMENTS PLANNING, CRP). 

Objetivos. 

Convierte el plan de producci6n en requerimientos de mano -
de obra y máquina, los cuales pueden establecerse a partir 
de las órdenes actuales de manufactura, de las órdenes pla­
neadas o de las 6rdenes de· clientes. De esta manera, se ana-
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lizan en el tiempo los req~erimieritos de recursos contra -
las capacidades planeadas. 

III.6.2 Archivos de CRP 

Este m6dulo, contiene los siguientes archivos: 

III.6.3 

Archivo de cargas por centro de trabajo 

Archivo de detalle del análisis de carga 

Características de CRP 

Entrada interactiva y revisi6n de parámetros de 
plancaci6n 

Se considera capacidad variable, cuando se pro­
grama y acumula la carga 

Reporta carga vencida 

La programaci~n considera: 

Desperdicio acumulado por operaci6n 

Capacidad variable 

Facilidad de consulta al análisis de detalle de 
carga 

Re~orta el análisis·de detalle de carga por -­

centro de trabajo. 

Diferencias entre 6rdenes abiertas y planeadas 

Muestra la capacidad disponible por centro de 
trabajo por período 

Provee informaci6n sobre totales de grupos 
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FIGURA 24 

Relaciones de CRP con o·tros módulos de MAPICS 

Provee las capacidades 
de los centros, tiempos 
de entrega, eficiencias. 

Provee las 6rdenes 
de tos clientes. 

Provee las 6rdcnes 
de manufactura 
abiertas. 

Provee el estado 
de las operacio­
nes. 

Provee las órdenes de 
manufactura planeadas 
y planeadas en firme. 
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III.7 

Funciones de CRP 

Acepta.6rdenes como candidatos a carga 

Ordene~ abiertas 

Ordenes planeadas 

Ordenes planeadas en firme 

Ordenes de clientes 

Considera ajustes a la capacidad normal 

Corto plazo - tiempo extra, turno extra 

Largo plazo - adquÍsici6n de maquinaria 

Desarrolla y compara la carga de trabajo contra la 
capacidad disponible 

Indica centros sobrecargados o subcargados 

Presenta reportes y desplegados para consulta: 

Análisis de carga por centro de trabajo 

Detalle del análisis de carga 

INSTALACION DE LOS MODULOS 

Para reducir el nivel de inversi6n en la instalaci6n del si~ 
tema, se puede comenzar instalando s61o un módulo (PDM), y 

continuar con otros m6dulos, conforme el retorno sobre la i~ 
versi6n vaya creciendo. 

Los m6dulos están interrelacionados de tal forma, que la 
informacion producida por Gestión de Datos de los Productos 
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(PDM), y Planeación de Requerimientos de Materiales (MRP), 
automática~ente actualiza el módulo de Control de Inventa­
rios (IM). 

Tambiln los m6d~los pueden trabajar independientemente o en 
alguna combinación que cubra las necesidades específicas de 
una empresa. Por ejemplo, para PC&C se deba tener IM, para 
CRP los prerrequisitos son IM, PC&C, PDM y MRP; para MRP, 
se deberl tener PDM e IM y para SA se deberá tener OE&I, AR 
e IM. 

El disefio interrelacionado de MAPICS, permite agregar m6du­
los fácil y rápidamente, de acuerdo a como los volúmenes lo 
demanden o al momento en que una companía estl lista·para -
implantarlos. 

I I I. 8 REQUERIMIENTOS DE CONFIGURACION DE EQUIPO. 

Para implementar el sistema MAPICS, existen tres alternati 
vas en cuanto al equipo de cómputo: 

Sistema 34 de IBM 

Sistema 36 de IBM 

Sistema 38 de IBM 

La siguiente tabla muestra las caracter!sticas principales 
para cada alternativa: 
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Característica Sistema 34 Sistema 36 Sistema 38 

Capacidad de memoria De 64 a De 128 a De 512 a 
principal (CPU)• 256 Kb• 512 Kb 1,536 Kb 

Número de estaciones 
de trabajo locales. Hasta 16 Hasta 30 Hasta 60 

Número de estaciones 
de trabajo remotas. Hasta 64 Hasta 64 Hasta 250 

Capacidad de memoria 
en disco* (Mb) • Hasta 257 Hasta 400 .Hasta 1,400 

Como se puedé observar en la tabla, la diferencia principal 
entre los tres sistemas está en su capacidad de memoria. La -
capacidad de almacenamiento de datos del Sistema 38 y, su po­
sibilidad de aceptar estaciones de trabajo (pantallas de des­
pliegue e impresoras), es mayor que la del Sistema 36 y, a su 
vez, la del Sistema 36 es mayor que la del Sistema 34. Estas 
tres alternativas que ofrece IBM, hacen posible que empresas -
pequefias, medianas o grandes, puedan implementar el sistema 
MAPICS. 

Con estos equipos de computación, se puede comenzar con el 
procesamiento de la información en el sitio donde ésta se ge-o 
nera y posteriormente, aumentar la capacidad de acuerdo a las 
necesidades de crecimiento. 

Una configuración bási~a para una empresa en desarrollo o un -
s6lo departamento, podría incluir la Unidad de Procesamiento -
Central del sistema, compuesta de la memoria principal y alma­
cenamiento de discos y diskettes•; una consola del sistema o 
pantalla de despliegue y una impresora para obtener reportes. 



Así como las necesidades de información y procesamiento se 
incrementan, también puede incrementarse el requerimiento de 
espacio para almacenamiento y afiadirse más pantallas de des­
pliegue e impresoras para manejar el trabajo adicional. 

La Figura No. 25, muestra una configuraci6n de equipo más -
completa que consiste en la Unidad de Procesamiento Central 
de 512 K del Sistema 36, con su consola y una impresora del 
sistema. Un total de diez pantallas de despliegue (8 locales 
y 2 remotas), están distribuídas en la compañía para dar se! 
vicio a los diferentes departamentos usuarios del sistema • 
MAPICS. 

Estaciones de Trabajo 

CPU 
512 Kb ~ O Consola 

Estaciones de Trabajo 
Resootas 

FIGURA ·zs 
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III.9 VENTAJAS DE LA IMPLEMENTACION DE MAPICS. 

La implementaci6n de un paquete producto como MAPICS, ayuda 
al usuario a lograr una aplicaci6n muy importante en la 
computadora en Ún corto tiempo, a relativamente bajo costo 
y con una seguridad virtual de éxito. 

En el área de Plnneaci6n y Control de Producci6n e Inventa­
rios, el Sistema puede ayudar a: 

III.10 

Mejorar el nivel de servicio a los clientes. 

Controlar el inventario, en funci6n de los reque­
rimientos de producci6n. 

Controlar las operaciones en la planta de produc­
ci6n y conocer los costos reales incurridos. 

Establecer un plan de materiales para cada artfcu· 
lo que se esté manufacturando. 

Planear la utilizaci6n de mano de obra y máquinas, 
para ayudar a reducir los cuellos de botella de · 
producci6n. 

Establecer las prioridades de trabajo en la planta. 

Dar seguimiento a los costos de materiales y mano 
de obra, en todos los niveles de manufactura. 

J 

DESVENTAJAS DEL SISTEMA. 

Como todo paquete producto, el MAPICS usualmente no sigue 
la manera de trabajar del usuario. Como resultado, éste 
tiene que modificar casi todos sus procedimientos de opera­
ci6n para•adaptarsc al sistema. 
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Los contenidos de los archivos, registros y campos, general­
mente varían de una organizaci6n a otra; por lo tanto, en 
ocasiones es necesario también hacer modificaciones al pa-­
quete, con el fin de llenar los requerimientos específicos -
de cada usuario en particular. Estos cambios, si no son me­
nores, no pueden llevarse a cabo con prontitud. 

El paquete se adapta perfectamente a industrias como Metal­
mecánica, Automotriz, Farmacéutica, Alimenticia y en general, 
aquellas compañías que manufacturan una amplia variedad de 
productos con procesos discontinuos y manejan una gran can-­
tidad de artículos en inventarios. 

Para industrias con procesos de fabricaci6n continuos; el -­
paquete no es aprovechable en toda su extensi6n, por lo que 
no se recomienda su utilizaci6n. 

·NOTA: 

En el apéndice B, se incluyen algunos ejemplos prácticos de 
los principales informes o reportes impresos que se pueden 
obtener del sistema MAPICS. 
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CAPITULO IV.- MEDICION DE LA EJECUCION 

Este capítulo tiene por objeto establecer un conjunto de 
medidas que permitan evaluar la ejecución de un sistema de 
Planeaci6n y Control de Producci6n e Inventarios. 

IV.l DEFINICION DE SISTEMAS CON BASE EN SU DESEMPENO. 

En la siguiente tabla se da una definición de sistemas con 
base en sus diferentes niveles de desempeño. 

CLASIFI­
CACION 

A 

B 

e 

D 

DES EMPERO 

95\ 

85\ 

70t 

50% 

CARACTERISTICAS 

Sistema Integral Completo. La ge­
rencia usa el sistema para dirigir 
el negocio. Todos los elementos -
promedian 90 a 100%. 

El Sistema Formal está establecido 
pero no todos sus elementos funcio­
nan efectivamente. La gerencia 
aprueba pero no participa. Los 
elementos promedian 80 a 90%. 

MRP reordena pero no planea priori­
dades, existen elementos desiste­
ma formal e informal. Algunos 
subsistemas no existen. Los ele­
mentos promedian 65 a 7St. 

No existe un sistema formal, la 
integridad de datos es muy pobre. 
Poca participación de la gerencia. 
Poca confianza del usuario en el -
Sistema. Los elementos promedian 
entre un soi o menos. 
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Un buen conjunto de medidas de la ejecuci6n de un sistema, 
permite evaluar su desempefio, identificar áreas problemá-­
ticas y responsabilidades, jerarquizar problemas para 
atenci6n y correcci6n, y mejorar la actuaci6n. 

El conjunto de medidas de la cjecuci6n del Sistema de Pla­
neaci6n y Control de Producci6n e Inventarios, ayudará a 
obtener un sistema integral y mejorar su desempeño. Las -
medidas de la ejecución deben ser fácilmente entendibles y 
claramente definidas para cada subsistema que compone el -
sistema total. 

IV.2 OBJETIVOS Y MEDIDAS CLAVE. 

El sistema de Planeaci6n y Control de Producci6n e Inven-­
tarios descrito en la Figura No. 3 de este trabajo, provee 
informaci6n pa.ra administrar, planear prioridades, desig- -
nar recursos, tomar decisiones, resolver problemas y mejo­
rar el desempefio. 

El primer paso en la medida de la ejecuci6n, consiste en -
establecer los objetivos de desempeño. Dichos objetivos · 
serán la clave de comparaci6n para administrar lo que se -
medirá. 

Cuando han sido establecidos los objetivos, es muy recomen­
dable desarrollar una medida clave y una medida de detalle 
para cada área funcional involucrada en el sistema. Si la 
medida clave está bien, las medidas de detalle no se nece­
sitan. Desde luego, cuando la medida clave está mal, es -
necesario elaborar las medidas más detalladas para locali­
zar específicamente el problema y tomar la acci6n correc-­
tiva necesaria. 

106. 



La u1ayoría de la informaci6n requerida para evaluar la eje­
cuci6n del Sistema, siempre estará disponible en todas las 
compafiías. A continuación se proponen las medidas de ejec~ 

ción clave para cada subsistema, así como para un sistema -
total de Planeación y Control de Producclón e Inventarios. 

IV. DESEMPENO DEL PRONOSTICO DE VENTAS. 

El objeto del subsistema de Pronóstico de Ventas, es desarr~ 
llar un estimado de las ventas futuras para una compafiía. 
El pronóstico debe establecerse en valor y unidades por mes 
y anual. Representa el qué, cuánto y cuándo se requieren -
los productos para cubrir la demanda de clientes. 

La medida clave para el pronóstico de ventas representa el 
número de unidades vendidas como un porcentaje de las unid~ 
des pronosticadas. 

Desempeño del 
pronóstico 

Unidades vendidas 
Unidades pronosticaaas .x 100 

Un subsistema de Pronós.ticos. clase "A", implica vender uni­
dades contra pronóstico en un 95\ con un límite de tolera~ 
cia de + Si 

IV. DESEMPERO DEL PLAN MAESTRO. 

El objetivo de la planeación maestra de producción es dete~ 
minar las tasas qe producción requeridas para cumplir el -­
pronóstico de ventas y mantener un nivel deseado de invent~ 
rio de productos terminados para proveer un satisfactorio -
servicio al cliente. El plan maestro de producción determ! 
na el qu6, cuánto y cuándo para las tasas de producción. 
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Una vez que se ha establecido el plan, es responsabilidad 
de manufactura su ejec~ci6n. La medida clave para el 
subsistema, sería la produccí6n real como un porcentaje -
de la producci6n planeada. 

Desemperlo del 
Plan Maestro 

Producci6n Real 
Producc16n Planeada X 100 

Un subsistema de Planeaci6n Maestra clase "A", es aquel -
donde el plan se cumple con un límite de tolerancia de 
~ 5% para un desempeño del 95%. 

rv.s DESEMPE~O 'DEL PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION. 

El objeto de la programaci6n maestra es determinar la 
mezcla de productos a ser producidos entre las tasas de -
producción del plan maestro. Representa el qué, cuánto y 

cuándo al nivel producto individual, componente mayor o 
parte manufacturada, para programar los recursos de manu­
factura y cubrir el pron6stico de ventas. La medida cla­
ve de desempefio de este subsistema, es el programa real -
producido como un porcentaje del programa maestro. 

Desempeño del 
Programa Maestro 

Programa Real 
Pograma Planeado X 100 

Un programa maestro de producción clase "A", produce la 
mezcla de productos entre un ! 5% de límites de toleran­
cia para un 95% de desempeño. 

IV.6 FORMALIDAD DE LIBERACION DE ORDENES. 

El objetivo del Subsistema de Planeaci6n de Requerimientos 
de Materiales,es determinar los requerimientos en el tiem­
po de materiales requeridos para producir los productos, -
así como mantener prioridades. Representa el qué, cuánto 
y cuándo de producción al nivel material. 
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La medida clave es la formalidad de liberación de 6rdenes, 
que representa el número de 6rdenes liberadas a tiempo como 
un porcentaje del número total de 6rdenes liberadas. 

Formalidad de 
Liberaci6n de 
Ordenes. 

Ordenes liberadas a tiempo 
Total ordenes liberadas X 100 

Un subsistema MRP clase "A", libera 6rdenes con suficiente 
tiempo de entrega entre un + 5% de limites de tolerancia 
para un desempeño del 95%. 

IV. 7 DESEMPEf:lO DEL PLAN DE CAPACIDAD. 

El objetivo del CRP es planear la capacidad requerida para 
producir los productos. Representa el qué, cuánto y cuándo 
de capacidad requerida para cumplir el plan de producci6n. 
La medida clave es el número de horas de capacidad disponi­
bles como un porcentaje de las horas de capacidad requeri­
das por centro de trabajo. 

Desempefio del Plan 
de Capacidad. 

Horas de· capacidad disponible x 100 Horas de capacidad requeridas 

Un subsistema CRP. clase "A", provee capacidad entre un 
limite de + 5% de tolerancia para un 95\ de desempefio. 

IV. 8 DESEMPEflO DEL PISO DE PRODUCCION. 

El objetivo del control de piso es entregar las partes manu­
facturadas, los compon~ntes mayores y los productos termina· 
dos en las fechas requeridas para r.oJmplir el programa maestro 
de producci6n y la demanda de clientes. Es la ejecuci6n de­
tallada del qué, cuánto y cuándo de mano de obra y material 
en el piso de producci6n. La medida clave de desempeño indi-
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ca si las partes manufacturad~s, componentes mayores o produ~ 

tos terminados están siendo terminadas a tiempo o n6 en la 

planta y representa el n6mcro de partes, componentes o produ~ 
tos terminados como porcentaje del número de partes, compone~ 
tes o productos programados. 

Desempeño del Piso 
de Producci6n 

Partes, componentes o 
productos completados. 

Partes, componentes o 
productos programados. 

SOBRE 

X 100 

Un subsistema de Control de Piso, clase "A", cumple los pro-­
gramas de producci6n entre un + 5% de límites de tolerancia -
para un desempeño del 95%. 

IV. NIVEL DE SERVICIO A CLIENTES, INVERSION EN 

INVENTARIOS Y EFICIENCIA DE MANUFACTURA. 

El objetivo del sistema total de Planeaci6n y Control de Pro­
ducci6n e Inventarios, es proveer el m5ximo servicio a clien­
tes, con la mínima inversión de inventarios y la máxima efi­
ciencia de manufactura. Las medidas clave para estos objeti­
vos son: 

Nivel de servicio 
a clientes. 

Ordenes de clientes surtidas 
a tiem~o 
Total e Órdenes rec1b1das. 

Inversi6n en inventarios ~ Inversi6n real 
lnvers16n planeada 

Eficiencia de 
manufactura 

Eficiencia real 
EfLciencia planeada X 100 

X 100 

X 100 
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Un sistema de Planeaci6n y Control de Producción e Inventa­
rios, clase "A", es lí.quel qúe promedia un 95\ de desempefio 
para cada uno de sus subsistemas y objetivos, con un limite 
de tolerancia de + 5\. 

·" 
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CON c·L U S-I O NE S 

1. Reviste una primordial importancia en las empresas -
fabriles, la creación del área de "ADMINISTRACION DE -­
MATERIALES", para optimizar el aprovechamiento de los re-­
cursos materiales, desde su adquisición, hasta su distri­
bución como productos terminados. 

Abarca las funciones de planeación y control de producción 
e inventarios, abastecimientos, almacenamiento y distribu­
ción, funciones que tradicionalmente se encontraban total­
mente disgregadas. 

Los principales beneficios que la implantación de este co~ 
cepto organizacional trae consigo son: 

Mejora el nivel de servicio a clientes 

Reduce la inversión en inventarios 

Reduce los costos de adquisición 

Aumenta la eficiencia de manufactura 

2. La función Planeación y Control de Producción e Inve~ 
tarios, ocupa un lugar de importancia vital dentro de la -
administración de materiales, dado que es la función que e~ 
tablece las bases normativas que determinarán el flujo to­
tal de materiales a través del negocio. 

De suma importancia es el diseño e implementación de un si~ 
tema de Planeaci6n y Control de Producci6n e Inventarios, 
mediante el cual se puedan lograr los objetivos fundament!!_ 
les que esta funci6n tiene encomendados. 

112 



Los sistemas integrales basados en el uso de la computadora, 
se establecen cada vez en mayor namero de compafiias, ya 
que proporcionan toda la gama de información confiable y -­
oportuna que se requiere para la toma de decisiones. 

3. Ex is te en el mercado, un gran número de paquetes comp.!:! 
tar izados, que han tenido éxito en su implementación en in­
dustrias de manufactura, entre los que puede citarse por su 
éxito el Sistema "MAPICS" de la compaiHa IBM. 

Con la implantación de este sistema, se pueden lograr dramá­
ticas mejoras en nivel de servicio, inversión en inventarios 
y eficiencia <le manufactura en un tiempo relativamente corto. 

Los equipos de computación en que opera MAPICS, por su amplia 
versatilidad en configuraciones, permiten que este sistema -
pueda implantarse tanto en pequefias como en grandes comp~ 
ñías. 

El Paquete está orientado principalmente hacia aquellas indu~ 
trias con procesos de fabricación discontinuos. 

4. La medición de la ejecución, constituye una parte muy 
importante del proceso administrativo. 

El establecimiento de objetivos, metas y limites de toleran­
cia, permite alcanzar los nive,les más aceptables de ejecu-­
ción de un sistema. 

El establecimiento de las medidas de ejecución clave para c~ 
da subsistema que integra un sistema de Planeación y Control 
de Producción e Inventarios, permite conocer sí este desem­
pefia eficientemente las funciones requeridas y a la vez, est! 
blece las bases para mejorar su desempeño, con el fin de l~ 
grar un sistema clase "A", que promedie un 95\ de desempefto. 
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A P E N D C E "A" 

GLOSARIO DE TERMINOS TECNICOS 

Acumulaci6n de 6rdencs pendientes [Backlog].-
Ordenes de clientes registradas, pero todavia no embarcadas. 

Adjudicaci6n.-

Material por el cual se ha liberado una orden de suriido, -
pero todavía permanece en almacén. 

Análisis ABC de inventarios.-

Clasificaci6n de los artículos de un inventario en orden de 
creciente de valor anual. Este arreglo se divide en tres 
clases, llamadas A, B y C. La clase A, contiene los artí­
culos con el valor anual más alto y recibe mayor atenci6n. 
La clase B, recibe menos atenci6n y la clase C, la cual -
contiene los artículos de más bajo valor, se controla esp~ 

rádicamente. El principio del ABC es que el esfuerzo ahorr~ 
do a través de controles menos estrictos para los artículos 
de bajo.valor, puede aplicarse para reducir inventarios 
de artículos de alto valor. 

Análisis de Regresi6n.-

Modelo para determinar la expresi6n matemática que mejor des 
cribe las relaciones funcionales entre dos o más variables. 
Los modelos de regresi6n se usan frecuentemente en pron6;!_ 
ticos de ventas. 

Artículo padre.-

Producto al nivel más alto dentro de una lista de materiales. 
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bit.-

Dígito binario con valores posibles de o y l. 

Cambio de Ingeniería.-

Revisión a una lista de partes, lista de materiales o plano. 
autorizado por el Departamento de Ingeniería. Los cambios 
se identifican generalmente por un número de control y se 
hacen por razones de seguridad, reducción de costos o fun­
cionalidad. 

Coeficiente estacional.-

Serie estándar de demanda sobre observaciones de tiempo, us~ 
da para pronosticar artículos con demanda estacional.· Esta 
serie se basa' generalmente sobre el nivel relativo de deman 
da durante los períodos de años previos. El valor promedio 
de las series sobre un período de 12 meses será de 1.0. La 
serie se sobrepone sobre la tendencia promedio de la deman 
da para el artículo en cuestión. 

Centro de trabajo.-

Instalación de producción específica, que puede consistir de 
uno o más obreros o máquinas. Puede considerarse como -
una unidad para propósitos de planeaci6n de requerimientos de 
capacidad. 

Componente mayor.-

Parte importante de un producto terminado que puede ser un 
ensamble, subensamble, granel sin envasar, premezcla, cte. 

Conteo cíclico.-

Técnica de toma de inventario físico donde el inventario se 
cuenta sobre un programa periódico en vez de una vez al -
afio. La mayoría de los sistemas de conteo cíclico efectivos 
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requieren del conteo de un cierto número de artículos cada 
día de trabajo. 

Costo de mantener inventarios.-

Usualmente definido como un porcentaje del valor del inven­
tario por unidad de tiempo (generalmente un afio). Depende 
principalmente del costo de capital invertido, así también 
de cpstos como impuestos y seguros, obsolescencias, pérdidas 
y espacio ocupado por los inventarios. 

Costo de ordenar.-

Costos que se.incrementan conforme se incrementa el número 
de 6rdenes de compra/manufactura colocadas. Incluye los -
costos de elaboración de la orden, liber~ci6n, seguimiento, 
recibo e inspección de materiales y preparación de máquinas. 

Cuello de botella.-

Departamento, instalaci6n, funci6n, etc., que dif~culta la 
producci6n. Por ejemplo, una máquina o centro de trabajo 
donde las 6rdenes arriban a una velocidad más rápida con la 
que salen. 

Colas de Producci6n.-

Ordenes en un centro de trabaio dado esoerando a ser nroce 
sadas. 

CPU.- [Central Process Unitl .-

Unidad de Procesamiento Central. 

Término colectivo para describir los tres elementos princi­
pales de una computadora di~ital. Estos son: Unidad arit­
mética y L62ica, Unidad Central de Control y Memoria princi 
pal. 
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Demanda dependiente.-

La demanda se considera dependiente cuando está directamente 
relacionadú a/o derivada de la demanda para otros artículos o 
productos finales. Tal demanda, por lo tanto, se calcula y 
no necesita ni de.be pronosticarse. 

Demanda independiente.-

La demanda de un artículo es considerada independiente cuan­
do tal demanda no está relacionada a la demanda para otro ª! 
tículo. La demanda para productos terminados o partes de ser 
vicio son ejemplos de demanda independiente. 

Disco. -

Placa plana y redonda recubierta de una substancia mag~ética 
en la cual se almacenan datos para un ordenador. 

Diskette. -

• Disco magnético pequefio y flexible, encerrado permanentemen­
te en una envoltura protectora. Los diskettes son m6viles 
y se utilizan para almacenar infonnaci6n hasta que se nccesi 
ta utilizarla. 

Estaci6n de trabajo.-

Terminal que consiste frecuentemente de un teclado y una pa~ 
talla donde pueden efectuarse consultas directamente a la co~ 
putadora. La terminal de consulta puede estar geográficame~ 
te remota a la computadora. Una impresora es también una e~ 
taci6n de trabajo. 

Existencia de seguridad.-

Cantidad de inventario planeada para proteger al nivel de se.E 
vicio contra las fluctuaciones en la demanda o en el tiempo -
de entrega. 
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Explosi6n.-

Una extensión de una lista de materiales hacia los totales -
de cada uno de los componentes requeridos para manufacturar una 
cantidad dada de producto al nivel de estructura m5s alto. 

Fantasma.-

Clave dentro de una lista de materiales usada para subensam­

bles transitorios (no se almacenan). 

Para el artículo fantasma, se establece el tiempo de entrega 

como cero, y la técnica de tamaño de lote es la de lote -­
por lote. Esto permite a la 16gica del MRP, manejar los re­
querimientos directamente a través del artículo fantasma hacia 
sus componentes, pero retiene su habilidad para calcular re­
queri~ientos netos del fantasma contra cualquier inventario 
ocasional del mismo. 

Fecha de efectividad.-

Fecha en la cual se introducen o separan un componente o 

üna operaci6n de una lista de materiales o un proceso de en­
samblado. Las fechas de efectividad se usan en la explo­
si6n para crear demandas para los oateriales correctos o tr~ 

bajos de ensamblado correctos. 

F l FO. [First in, First out].­

Primeras entradas, primeras salidas. 

Método de valuaci6n del inventario que supone que el inven­
tario mSs viejo (primero que entra), es el primero que se 
usa (primero que sale). 

Implosi6n.-

Compresi6n de datos detallados en un reporte a nivel resumen. 
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L I F O. (Last input, First output].· 

Método de valuaci6n de inventarios. 

• La suposici6n es que lo recibido más recientemente {Últimas 
entradas), es lo primero que se usa o. vende (primeras -
salidas). 

Mb. • 

1.048,776 bytes. Unidad de Almacenamiento de computadora. 

Mínimos Cuadrados.-

Método que calcula la línea recta que mejor describe los da· 
tos de una estadística y que minimiza la suma de los cuadra· 
dos de las desviaciones de los puntos dadps hacia la línea -
calculada. 

Mezcla de Productos. -

Combinaci6n de productos individuales y el volúmcn producido 
que constituye el volúmen total de producci6n. 

Nivel de Estructura.· 

Cada parte o componente dentro de la estructura de un produs 
to se asigna a un nivel, significando el nivel relativo en el 
cual esa parte o componente se usa entre la estructura del 
producto. Normalmente a los productos terminados se les asiz 
na el nivel "O", a los componentes que van dentro de él se -
les asigna nivel "1", y así sucesivamente. 

Nivel de Servicio a Clientes.· 

Medida de la demanda que es satisfecha por el inventario. 
Por ejemplo, el porcentaje de 6rdenes de clientes cubiertas 
a tiempo por el inventario o el porcentaje del valor de la 
demanda cubierto por el inventario. 
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Obsolesc1~ncia. -

Pérdida de valor del prod~cto como resultado de un cambio en 
el modelo o desarrollo tecnol6gico. 

Parte comprada.-

Material que se utiliza en un producto sin previa transforma 
ción. Por ejemplo el material de empaque. 

Parte de Servicio.-

Partes usadas para la reparación o mantenimiento de un pro--.. 
dueto ensamblado. 

Parte Manufacturada.-

Material comoonente que ha sido previamente transformado antes 
de formar parte de un componente mayor o producto terminado. 

Planeaci6n de Requerimientos de Distribución.-

Funci6n que determina las necesidades de suministro de inven 
tarios en almacenes foráneos. 

Procesamiento en Línea.-

Método de procesamiento de datos donde las transacciones se 
alimentan 
rren. 

a la computadora directamente conforme éstas ocu 

Promedio Simple.-

El promedio aritmético de los datos de una estadística. Ge­
neralmente se utiliza en pronósticos cuando los datos histó­
ricos no describen una tendencia de crecimiento o decremento, 
sino una demanda constante. 
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Punto de Reorden.-

Técnica de control de inventarios que establece un nivel de 

inventario tal que si el inventario total disponible más el 
ordenado cae a 6 debajo del punto de reordcn, se toma una -
acci6n para reabastecer el inventario. 

Relaci6n Crítica.-

Regla de despacho que calcula un índice de prioridad dividien 

do el tiempo disponible que toma terminar un trabajo por el 
tiempo normal necesario para terminar el trabajo que falta. 

Tiempo Disponible 
Tiempo Normal Necesario 

30 

40 
0.75 

Típicamente las relaciones menores que 1, representan traba­

jo retrasado, mayores que 1, son trabajos adelantados y re­
laciones iguales a 1, están dentro de programa. 

Requerimientos Brutos.-

Total de demanda dependiente e independiente para una parte 
o ensamble antes de tomar en cuenta el inventario disponible 
y las recepciones programadas. 

Requerimientos de Interolantas.-

Material a ser embarcado a otra planta o divisi6n entre una 
corporaci6n. No obstante que no se trata de una orden de -

clientes, se maneja generalmente por el programa maestro de 
producción en una forma similar. 

Requerimientos Netos.· 

En MRP, los requerimientos netos para un material se deri­

van como un resultado de substraer los requerimientos brutos 
•menos el inventario disponible y las recepciones programadas. 

121 



Retorno Sobre la Inversi6n.-

Medida financiera de la ejecuci6n de un negocio expresada 
como el porcentaje de la inversi6n total que se convierte en 
utilidad neta. 

Rotací6n de Inventarios.-

Número de veces que un inventario da vueltas durante un año. 
Una ,forma de calcular la rotaci6n de inventarios es dividie!! 
do el costo de ventas anual entre el nivel de inventarios -
promedio anual. 

Ruta de Manufactura.-

Documento que específica las operaciones. de un producto y su 
secuencia, generalmente oreoarado oor los ingenieros de oro­
ceso. Otras esoecificaciones del oroceso, íncluídas en la 
ruta de manufactura, son los tiemoos estándar oara cada ooe 
raci6n. herramientas y tolerencias de maQuinaria. 

Telecomoutador.-

Equipo de computaci6n con procesamiento de datos que se ali 
mentan de o envian a estaciones remotas sobre líneas de 
comunicaci6n, 

Trabajo en Proceso.-

Material que se encuentra en alguna etapa del proceso de ma­
nufactura de un producto. Puede ser una materia prima que se 
ha surtido para comenzar su procesamiento o también un pr~ 
dueto terminado en etapa de inspecci6n final. 
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123. 

A P E N D I C E "B" 

EJEMPLOS DE REPORTES DE MAPICS. 

Gestión de Datos de los Productos PDM. 

Informe del Registro A del Archivo Maestro de Artículos 
[Piígina 125) 

Muestra de todos los datos contenidos en este archivo pa­
ra cada uno de los materiales manejados por el sistema, in 
cluye la Última fecha de mantenimiento. 

Informe del Registro B del Archivo Maestro de Artículos 
{Página 125] 

Despliega los datos de costos y parámetros de planeaci6n -
(que so.n usados por MRP). para cada material mane) ado por 
el sistema. 

Lista resumida 
[Página 126] 

Muestra las estructuras resumidas de cada producto termi­
nado, parte manufacturada o componente mayor. 

Informe del archivo maestro de Centros de Trabajo 
[Página 127] 

Muestra todos los datos referentes a cada centro de tra­

bajo. 



Listado de rutas de manufactura 
[Página 128] 

124. 

Muestra el detalle de las rutas de manufactura para cada 
producto terminado, parte manufacturada o componente ma­
yor. 

Hoja de operaciones y costos a un nivel -estándar­
[ Página 1Z9J 

Calcula el costo estándar por lote de producci6n de cada 
artículo, en base a las estructuras a un nivel, las rutas 
de manufactura y los datos de costos estándar para compo­
nentes, mano de obra, máquinas (preparaci6n y corTida).Y 
gastos generales de manufactura. 
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FABRICA• S.A. LlSTA RESUMIDA 10/01/04 AMEF73 

NUM. ART. SUP. DESCRIPC LUXE ll BICICLETA FEM CANT.LOTE 1 TIPO ART. 
BICV004 NVM. PLANO 4163E NIVEL JNF.00 UNID MEDIDA UN PLANIF. 

NIVEL NUM. ART. NUM. PLANO CANTIDAD. TIPO 

RELAT COMPONENTE D E s c R l p c l o N UNITARIA . UM ART. 

. 1 5432 CONJUNTO MANILLAR H41 1. ºº UN 1 

. 1 1234 CONJUNTO RUEDA DELANTERA 94F 
1. ºº UN 1 

• 1 TR02 CARACT RUEDAS AUX 124 1.00 UN F 
. 1 SBAS CONJUNTO SILLIN 700 1. 00 UN 1 

. 1 RWHA CONJUNTO RUEDA TRASERA 127 1. ºº UN 1 

. 1 RAF CARACT. CARRERAS 1. 00 . UN F 

. 1 PEO CONJUNTO PEDAL 131 1. 00 UN 1 

. 1 HG4 EMPUNADURA 2.00 UN 4 

. 1 FRO CARACT. BASTIDOR FEM. 1. 00 UN F 

. 1 FIN CARACT. ACABADO 1. 00 UN F 

.. 2 VAR PINTURA ESMALTE ROJO 1. 00 LT 4 

.• 2 VAR002 PINTURA ESMALTE AZUL l. 00 LT 4 

.• 2 VAR003 PINTURA ESMALTE MARRON 1. 00 LT 4 

.. 2 VAR004 PINTURA LACA NEUTRO YB4 1. 00 LT 3 

.. 2 PNT001 PINTURA AMARILLA ORDINARIA 1. 00 LT 3 

.. 2 PNT002 PINTURA BLANCA ORDINARIA 1. 00 LT 3 

.. 2 PNT003 PINTURA VERDE ORDINARIA 1. 00 LT 3 

.. 2 PNT004 PINTURA NEGRA ORDINARIA 1. 00 LT 3· 

•. ;¡ MTL001 PINTURA METALICA VIOLETA 632 1. 00 LT 4 
.. 2 MTl.002 PINTUHA METALICA NARANJA 633 1. 00 LT 4 
.. 2 MTL003 PINTURA METALICA NEGRA 634 .. 1. 00 LT 4 
.. 2 FROOOl BASTIDOR FEMENINO 18 PUL.OADAS 610 1. 00 UN 4 ¡... 

•. 2 FR0002 BASTIDOR FEMENir-KJ 16 PULOADAS 611 1. 00 UN 4 
.., 
a.. 



FABRlCA1 S. A. INFORME DEL ARCHIVO MAESTRO DE CENTROS DE TRABAJO 
CLASIFICADO POR CENTRO DE TRABAJO 

10/01/S4 
AMEE7 

•••mcu•.,•••••••••,.••••••••'l&1U'M•tr.1•111••••••••••••••••ra••a .. ••~-••••••••&S••M•M••••••a• 

ID CENTRO TRAD. 

DEP. CENTRO TRAD. 

ENCAROADO 

UBICACION 

EFICIENCIA STD 

EFICIENCIA PROM 

ASOOS DESCRIPCION: CONJUNTO BOMBA 

DP90 TIEMPO COLA-DIAS 3. 00 PROM. TPO COLA 237. 6 UTIL D.1R. 

F90 COD. CAROA PR IM. 4 D. P. A.COLA 

PBNBB ULT. MANTEN 09/01/84 SENAL ALAfll'IA 

0.90 PROD PROM STD ó5.0 

0,90 PROD PROM REAL 65.0 

57.5 

0.00 

ACtUAL 
STANDARD 

TARIFA 
MAQUINA 

42.50 
42.50 

TARIFA 
M.O. EJECUT. 

3.640 
3.640 

TARIFA 
M. O. PREPAR. 

4.000 
4.000 

TAR/PORC. COD. 
OTOS.ORALES OTOS ORALES. 

50.00 B 
50.00 B 

TURNO l 
TURNO 2 
TURNO 3 

D U R A C 
DESEADA 

a.o 
o.o 
o.o 

I O N 
MAXIMA 

10. o 
o. o 
o.o 

CAPACI 
DESEADA 

9.0 
o.o 
o.o 

D A O 
MAXIMA 

10.0 
o.o 
o.o 



FABRICA, S. A. LISTADO DE RUTAS DE MANUFACTURA 10/01/84 AMEQll 

NUH. ART. BlCY004 LUXE Il BICICLETA FEMENINA U/M UN TIA NUM PLANO 4163E 

-OPERAClON- DASE -EJECUCION- PREPARACION- ID CIT- DIAS DIAS ESTADO NUM HTA 
SEC. DESCRIPC. TPO. MAG 11 OBRA HORAS PERB DESCRIP. COLA TRAN OPERAC 

100·PRIM INSPEC p 4.00 3.00 2. 00 CS015 3.00 o.oo'INACTIVA SMITH 
PROMEDlO º·ºº º·ºº 0.00 PRENSAS 

200 OPER 20 5. OC> 4. 50 o. 51 MS075 4.00 0.00 ACTIVA 
PROMEDIO 0.00 0.00 o.oo RODILLO 

300 OPER 30 5.00 2. 00 1. 00 DR045 4. 00 0.00 ACTIVA 
PROMEDIO O.DO 0.00 o.oo FRESADORA 

400 OPER 40 S.00 7.00 4.00 LA035 5.00 0.00 ACTIVA 
PROMEDIO 0.00 o. 00 O.DO TORNOS 

500 OPER 50 6.00 0.20 0.23 ML025 5.00 0.00 ACTIVA 
PROMEDIO 0.00 o.oo O.DO FRESADORA 

600 OPER óO 0.45 4. JO 45. 10 SF055 3,00 0.00 ACTIVA 
PROMEDIO º·ºº o. 00 º·ºº ACABADO 

700 OPER 70 5. 70 41. 02 4. 10 WL085 2.00 0.50 ACTIVA 
PROMEDIO O.DO º·ºº º·ºº SOLDADURA ..... 

N 

"" 



ABC INDUSTRIES 

ITCH llll.'IB[R 03024 

Co;1P01!ENT 
99990-R/1 

OESCRIPTIOH 
CASTING 

ROUTIHC ~PERATION COST SllEU • SJAl;OMD 

Sll(Ll CllCR ORAWING PX0001D 

QTY 
,2 ,400 

UNIT C(1ST 
' 2.9557 

•·Ru:l/SETUP LABOR COlllEl/T .• "ílUN/SETUP 1'.ACHIN( CO~TCJIT• 
llORK OPERATIOll TO RUU 1.AflOR R.m RUN !'.ACH!N( 
CEllTCR 110, OESCR!rTIOll CD S~ATC SETCP l~soq CR(;¡ StlOP t'~CHINE 

111.025 10 R 8.00 P S.750 1,125.00 8.00 20.00 6,000.00 
Hlll s l.OO 6.o.~n 6.00 1 20.00 

DR045 20 R 48,00 P 5 .O.JO 250.00 48.0~ 4.00 200.00 
ORlll s l.OO 5.0JO s.oo l • 4.0~ 

sross 30 R 48,00 P 4.750 237.50 ·ºº .oo .oo 
OEOUPR·FllllSH s .00 4.750 .oo ' .oo 

0.t.TE 04/09/7• 

BATCH QTY Z,400 

"··O~Eq1 1EAO·* 
Cl'!llfNT 

COST CCCE 

4 ·ºº ',220 .oo e 

EXTEllDEO 
COSi 

57,093,68 

8,951.00 

601 326 .40 !81 .4C 
A 

3.50 175,00 412.50 
o 

TOTAL • Sl7 ,!>JS.58 



Control de Iiiventarios IM 

-Análisis financiero de inventarios. 
(pág. 132) . 

• Bnlista cada artículo vendido por orden de importancia, 
.de acuerdo a su margen de utilidad acumulado a la fecha. 
Muestra las cifras de ventas y costos de cada artículo 
a la fecha y acumuladas. 

-Reporte del estado de las 6rdenes de compra. 
(Pág. 133) . 

. Muestra el estado en que se encuentra cada orden de 
compra de materiales, la fecha de la orden, f~cha de 
entrega, proveedor, cantidad ordenada, cantidad entre· 
gada, saldos, cantidad en inspecci6n, etc. 

-Reporte de productos faltantes. 
(Pág. 134) . 

. Reporta productos faltantes para completar una orden de 
manufactura, en base a la existencia, lo ordenado, lo 
adjudicado y lo surtido. 

130 



-Reporte de inventario final del período. 

(Pág. 135) . 

• Muestra para cada material la existencia física, lo 
ordenado, lo adjudicado, lo disponible. Valúa el cos­
to estándar del inventario. 

131 

1 



INVEllTORV ANALVSIS llEPORT - FINANCIAL DATE 111on- PAGE 1 

ITEMS FROM- 03000 TO- 20000 

RArll: ITEM DATEOF onoEn PTD SALES PTD cosr MTD SALES ~ITO SALES 
'NUMll~R LAST SALE cor.r AIAOUNT AMOUNT PROFIT rcr PílOFITAMT 

·cEa• 
ITEM DATE OF CARRYING YTO SALES VTDCOST VTO SALES VTO SALES 

----OESCíllPTION---- LAST USE FACTOR AMOUNT AMOUNT PllOFIT rcr Pl\OFIT llMT 

0342G G/2Gn- 30.00 1.000.00 1.242.00 31.0 558,00 
TUllE- O INCH OIA G/2f111- ois 17,250.00 13,150.00 23.8' 4, 100.00 

27004·01 G/2017- 30.00 1,500,00 1,290.00 14.0 210.CO 
HANDl.E 012011- ow 20,7&0.00 17 .400,00 IG.I 3,JS0,00 

3 03423 6/IBn- ~5.00 1,154.97 940.23 17.0 206.74 
TREADLE 6/2217.- 020 8,400.00 7,000.00 16.7 1,400.00 

2600G·22 6/30/7- 25.00 3.000.00 2,4GJ.OO 17.9 537.00 
TANK- 12 X 24 INCHES 6/3017- 023 . 8,500.00 7, 700.00 9.4 ªºº·ºº 

5 03425 6/06/7- 20.00 1,150.00 931.50 19.0 210,60 
coven 610617- 02& 4,000.00 4, 100,00 14.G 700.00 

.... 
"' N . 
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Planeaci6n de Requerimi~ntos de Materiales MRP 

·Artículos a nivel maestro vs pron6sticos/6rJenes. 
(Pág. 138) . 

• Compara el plan de producción de cada ar~ículo contra el 
pron6stico de ventas y las 6rdenes actuales de clientes. 
Calcula el inventario esperado al fina! de cada período. 

·Revisi6n/liberaci6n de 6rdenes. 
(Pág. 139) . 

• Selecciona para su aprobaci6n todas las órdenes planea· 
das.de compra/manufactura que se encuentran dentro de 
horizonte de liberación. 

-Consulta de requerimientos. 
(Pág. 140) • 

• Compara los requerimientos de cada material contra las 
6rdenes de compra/manufactura colocadas, calculando el 
inventario proyectado. Recomienda acciones para libe­
raci6n, expeditaci6n, retraso o cancelación de 6rdenes. 



-Reporte de recursos á nivel maestro. 
(Pág. 141) • 

• Muestra un resumen de los requerimientos de recursos 
para cumplir el plan de producci6n, dentro de un hori­
'zonte de un afio. Calcula totales en unidades, costo, -
precio y contenido de mano de obra por mes y acumulado. 

137 



·~L! VS FORECAST/O~DERS·· líEM' TY?ES · 1,CT!Ye .... 
lfE~ - - E~G/ORAH NO - - OESCRIPTION 

M INT TEKKOMhG l5A )p 

PLANNER 
- ·UH 

u 

O:JOO l ... .\llM35l.w1 . 
VEHOOR . AVAlLAeLE 

·º t10;15 
·sTM\T Dt.T:• ó/13/SO 

PLANliER 
CU~REhT DATE 6/08/UO SAHTY STOCK 

OP.OER 
. o 

S!;Q:-"l 
C\.•cü 
C·i.: 10 

"'"' lv t:·¡;,20 
. C.:2 O 
t~\¿2C 

L'C~U 
Cv lL' 
1: 1j¿ (• 

(e i c.· 
r...:20 
0:.:20 
o,;:•j 
('.1:·~ ü 
OUl.l 

cr .. a 

DI.TE 
2/C:1/ZO 
13;131ei: 
tl/1'1/0C 
.9/CS/dO 

10/C·:./SO 
11/0 1./SO 
12/03/l.30 
01e;.1e;1 
11r.-::1o1 
l/ l ~/ .:l l 
UGo/81 
3/f.'e>/el 
'-/C<r/ el 
5/C•tl/ ll l 
b/CS/:!l 

S REOl:TS 
2 ~o 
l 75 
l 75 
175 
1 75 
175 
175 
175. 
175 
175 
175 
175 
175 
175 
l 7 5 

PLAN VS GREATEk FQRECAST EXPECTEO 
REFERENiE INVhTORY 

l 'D­
l 53-

OCMANO ' CE MAMO • OEMMID OEMANO 
97 !53 153 

.?12 
<.'11 
469 153 
49 l. 153 

. 5 l 3 153 
53 5 153 
71 r; 
132 153 
%7 
929 153 
951 153 
973 "153 
995 :s3 

· 1011· 15, . 

153 
153 . 

. 15 3 
153 

153 

1B-
30b­
" 59·· 
ó 12-· 
H5-
7ó5-
916-
910-

153 .. lv7l-
l 53 1224-
153 1377-
15 3 15 30-
15} loO}-

CKOl RESTART-PLANNER CK05 CHG/OELETE 
CKD2 RESTART-ITEM ·cK06 NEXT ITEM 
CK04 ADD CK24. ENO OF JOB 



ORDER RELEASE/REVIE~ ITEM TVP!iS EXCEPTIONS PLANNER 00001 AHH622 114 

ITl!M - - F.NG/OIV"( NO - - OC:SCRIPTION LV VENOOR AVAIL/.OLE 
2600t.-20 A0:!00004 TANK O uv 12 lNCtlES 02 165 
SEO NO ACTION lYí.JC STAAT DATE oue 01.TE P.IM OllOER NO. OUAHHTY EXCEPTION 

º' PLAIHl:ZO lllOJ/70 12/00/70 M 70 51 RLE:ASE 
02 PLA:meo 111;>317U 12113/70 H 60 51 ALEASE 
03 PLANtlEO ll/10/7U 12115.170 H 50 51 ALEASE 
04 PLANHED 11/22.170 12/271'70 H 50 
os PLANNEO & 1127/78 1101179 H 50 
01> PLANNEO 12106178 lll0.179 H 190 

ACTION COOES •R•-RELEASE •1'--FIRM •c•-CHANGE •x•-c ... NCEL •i.•-AVAILADILITY 
ENTER SEOUENCE NUHDER O& ACTION A 

EllO CKOI R~START-PLANNER CK06 NEXT lTEM 
CK02 RESTART-lTEM CK24 EHD OF JDD 



n~o\11 R~M~ tHS lnOUlílY 1 TC:M fyp¡;:; r:~PL 1e1 r PLA.tltlf.t« a.:i?o2 1 .. 11>-lS I & IJ2 
11 CH - - t NG/OflAll 110 - - OéSClltPTION UH VCN:>G~ AVAll .. ~OLE 

J~2~0-A A:.-$001..I T Al/I: covt:r• AS$H EA o 
;¡ E o u n E •• e: N r s o n o E n s l'HOJf:C !~O 

º"'' DA re OUAIH 1 r Y r Yl'ti S T A•l T DI ou.o. 11 r 1 r v r.cri;:¡ O Al.Id~((! E~CEPT 1014 
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Control de Producci6n y sus Costos PC&C 

-Lista de trabajo - Por centro de trabajo. 
(Pág. 144) . 

• Muestra las órdenes que se están procesando en cada cen­
tro de trabajo, las que están esperando ser procesadas y 
las que están por arribar. Calcula las prioridades de -
cada orden. 

-Análisis del desempeño - Por centro de trabajo. 
(P5g. 144) . 

• Calcula la eficiencia, tiempos de cola y porcentajes de 
utilización actuales por centro de trabajo, éomparándo­
los contra los estándares y planeados. 

-Resumen del estado de las órdenes. 
(Pág. 145) • 

• Muestra la operación que se está llevando a cabo en cada 
orden de manufactura, el centro de trabajo donde se en­
cuentra, los costos reales incurridos en la orden, la 
fecha de comienzo, fecha programada de terminaci6n, lo 
fabricado y el saldo. 
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-Valor del trabajo en proceso. 
(Pág. 145) . 

• Muestra el valor total y el movimiento del trabajo en 
proceso para el periodo en curso. Proporciona detalles 
de costos (preparaci6n, mano de obra, generales, materi~­
les y misceláneos) y recepciones. 
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Planeaci6n de Requerim~entos de Capacidad CRP. 

-Análisis de carga por centro de trabajo. 
(Pág. 147) • 

• Calcula el perfil de carga en horas para cada centro de 
trabajo, de acuerdo a las 6rdenes de manufactura libe-­
radas, las planeadas por MRP o las 6rden~s de clientes. 

-Reporte de sobre/subcargas. 
(Pág. 148) • 

• Muestra sobre cargas y subcargas por centro de trabajo, 
dentro del horizonte de planeaci6n. 
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