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INTRODUCCTION

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

Asi 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 reduccién en sus utilidades.

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

Este trabajo tiene el propbsito de presentar un enfoque pric
tico, relacionado con estudios o ensayos técnicos que se ~--
han desarrollado sobre este tema en los Gltimos afics, para
responder a la imperiosa neccesidad de solucionar la situacibn
antes descrita. Al efecto, se describe un esquema general -
como herramienta para la implementacién del concepto de -
"Administracién de Materiales". Dicho concepto, ademis de -
~involucrar las funciones tradicionales de abastecimientos, -
almacenamiento y distribucién, se basa en el establecimicnto
de un sistema integral de Planeacién y Control de Produccién
e Inventarios, que permite 2 las empresas industriales lo-
grar los objetivos de miximo servicio a clientes, mfnima --
inversibn.en inventarios y mixima eficiencia de manufactura.



En el primer Capitulo se da una breve idea de la importancia

y los beneficios que conlleva la implementacién de 1la ”Adﬁi-

nistracién de Materiales". El enfoque principal de este -

trabajo, contenido en el Capitulo Zo., es el relativo al --

desarrollo del sistema de "Planeacibn y Control de Produccién
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 compafiia IBM, como una de las posibles alternativas -
para implementar un sistema computarizado de manufactura.

Por ¢ltimo, se incluye como parte de esta tesis, bajo el -
términc "medicién de la ejecucién®, un conjunto de medidas -
clave para evaluar un sistema de Planeacién y Control de --
Produccién e Inventarios.

NOTA:

Se transcribe en el apéndice A, un glosario de los términes
técnicos empleados en el trabajo, con el objeto de hacer mis
clara la exposicién. Asf mismo, esos términos aparecen -
marcados con un asterisco a lo largo del documento.

te



CAPITULO I.- - ADMINISTRACION DE MATERIALES,

I.1 CONCEPTO, IMPORTANCIA Y ORGANIZACION,

I.1,1 Concepto .

El uso y prictica del término administracién de materidles
aparecif en la industria norteamericana en los afios 60's,

Mediante ese enfoque organizacional, surgié una nueva activi
dad en los mnegocios, responsable de la planeacién, integra-
cibén, manejo y control del flujo de materiaies,_a través de
todas las funciones del negocio, desde la adquisicibén de los
mismos, hasta su distribucién como .productos terminados.

1.1.2 Eﬂportancia

Las razones mAs importantes para implementar una administra
cibn de materiales son: '

- La gran importancia de los recursos mate-
riales en el aspecto financiero de las em
presas i

- 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 inversién*

I.1.3 Orgonizacién

Dentro de una estructura tipica de organizacién funcional,
la administracién dec materiales por realizar una funcién bi
sica, debe localizarse en un nivel alto de jerarquia, dépeg
diendo de la direccién o gerencia gemeral.



El Area.de Administracibén de Materiales, debe agrupar las --
funciones de:

. =~ Planeacién y Control de Produccibn e
Inventarios

- Abastecimientos
- Almacenamiento

- Distribucién

Planeacidn y Control de Produccién e Inventarios

Es la funcibén encargada de la planeacibn, programacibn y con
trol de 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-
sidén. Esta funcibn es estudiada con amplitud en el Capitulo
11,

Abastecimientos

Comunmente llamada compras, adquisiciones, suministros o pro

veeduria, cumple la misién de adquirir los materiales y ser
vicios que la compafifa necesita al mejor precio, del provee
dor adecuado, con el mejor financiamiento y en la fecha, can
tidad y especificaciones requeridas.

Almacenamiento

Es responsable de la recepcibn, custodia, despacho y manejo
de materiales dentro de ‘las instalaciones de la planta, en
la forma mds segura, eficiente y econfmica.
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Distribucibdn

Se encarga del movimiento eficiente de productos terminados,
desde la planta hasta su destino final; incluyendo su trans-
portacién y el servicio al cliente,

En la figura nlimero 1, se muestra un diagrama del fluio de
materiales e informacién que abarca la administracién de ma

teriales, asi como la interrelacién entre sus Ffunciones.

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 funcién,de una nueva organiza--.
ciébn v de una nueva administracién,

Muchos de los fracasog ocurridos en empresas mexicanas, al ~°
tratar de establecer una administracién de materiales, han -
sido por el factor humano, En la mayoria 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 visua

lizacibén de todo ¢l conjunto, le han dado mis importancia a

la funci6n de la cual provienen, obteniendo por resultado pro
blemas con las demis funciones.

1.2 RESPONSABILIDADES, OBJETIVOS Y POLITICAS.
La autoridad directa del administrador de materiales, se esta

blece sobre los encargados de cada uno de los departamentos
que componen la nueva 4rea.



1.2.1 Responsabilidades

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

- Su responsabilidad técnica de planeacién
consiste en la implementacibn de los obje
tives, politicas, sistemas y presupuestos
que garanticen a la empresa la adquisicidnm,
manejo y uso éptimo de todos los materia--
les, maquinaria, herramienta e inclusive -
los servicios que se requieran para la ope
racién de la empresa.

- La responsabilidad de organizacibn del ad-
ministrador de materiales es el estableci-
miento de una estructura 4gil, dindmica y
homogéneamente coordinada, que permita al-
canzar los objetivos y metas de corto, me-
diano y largo plazo.

- Su responsabilidad de integracibén consiste
en el uso de los mejores sistemas de moti-
vacidn, conduccibén y liderazgo, que le per
mitan tener un equipo humano ligado a los
objetivos de la funcién y de la empresa en
general.

- Su responsabilidad de direccién debe ser la
coordinacién de todos los elementes mencip
nados antériormente, con el objeto de lograr
metas prefijadas.



I.2.2 Objetivos

Los objetivos deberin ser establecidos como objetives genera
les de materiales, no se debe permitir el hecho de estable--
cer objetivos parciales por separado, ya que se volveria a
caer en la disgregacibn de las funciones.

Como ejemplo de algunos objetivos generales de una adminis--
tracibn de materiales, podriamos mencionar los siguientes:

-~ Nivel de servicio a clientes* minimo de 95%

- Rotacién de inventarios*. global de 6.5 --
veces.

- Precisibn en datos minima de 98%.
" - Reduccibn de costo de materiales de 5%.

- Miximo de obsolescencias*de 2% sobre el
valor del inventario.

- Eficiencia on manufactura minima de 95%.

Estos pnarfmetros son totalmente tedricos v se seflalan para
cjemplificar, no se pretende establecer normas de aplicacién
prictica, tampoco se puede decir que sean todos los ideales,
ya que pueden variar de una industria a otra.

1.2.3 Politicas

Una vez mids, sin querer establecer estdndares. sino como --
eiemplos. a continuacibn se citan algunas de las politicas

mis comunes que se pueden fiiar dentro de una administra--

cibn de materiales:

- En cambios de lineas de produccidn, se da
r§ prioridad a los artfculos de mayor mar
gen de utilidad.



- Se preferird un retraso en produccién -
antes que la autorizacifn a una desvia-
cién de la calidad.

- Se aplicarid la polftica ABL¥*al anflisis
de inventarios.

- Primeras entradas de almacén, serdn pri-
" meras salidas.

I.3 SISTEMA INTEGRAL DE MATERIALES

Cuando se han establecido los objetivos y las politicas, se
puede proceder entonces al disefio del sistema integral 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 éreas funcionales

" de una compafiia estén de alguna manera ‘integradas y tienen
interrelaciones complejas. Por lo-tanto, los sistemas que -
las soportan necesitan también estar iniegrados.

Un ejemplo de esta interrelacidén funcional es la que existe

entre Ingenierfa, quien disefiza los productos asi como ¢l pro
ceso de fabricacibn, yAdministracién de Materiales, quien ne-
cesita conocer qué materiales componen los productos y el -~-
tiempo que toma su elaboracién.

Otros ejemplos, son las bien conocidas interrelaciones y ob-
jetivos conflictivos entre Adninistracidén de Materiales, Ma-
nufactura y Finanzas. Estas 4reas estdn involucradas con el
nivel de inventarios, la eficiencia de manufactura y los cos
‘tos, pero con diferentes objetivos.
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1.3.2 Subsistemas

Un sistema tipico de materiales, estf generalmente consti--
tufdo de varios subsistemas, los cuales corresponden a fireas
de aplicacién especificas. Estos subsistemas pueden ser:

- Prondstico de Ventas

-~  Planeacién Maestra de Produccién

- Programacién Maestra de Produccién

- Planeacién de Requerimientos de Materiales

- Planeacibén de Requerimientos de Capacidad

- Recibe, custodia y despacho de materiales

- Programacibén de Compras

- Control de Piso

- Planeacibn de Requerimientos de Distribucién*

Todos estos subsistemas estin integrados a una base de datos
cbmﬁp, trabajan sobre el mismo conjunto de transacciones y -
constituyen lo que es llamado un Sistema Integral de Mate--

riales, como ¢l representadd . en la

1.3.3 Paquetes Computarizados

Figura No. 2.

En la actualidad, los esfuerzos para aplicar la computadora,

han logrado como resultado paquetes
yen la integracién de la mayoria de
han mencionado anteriormente, y que
ta para el procesamiento de grandes
y la toma de decisioneg, haciéndose
cibn por excepciones, entendiéndose

computarizados que incly
los subsistemas que se¢ -
constituyen una herramien
volfimenes de informacién
factible una administra
por ésto, un sistema que

emite una sefial cuando se requiere la atenciér del adminis-

trador y por contra, permanece en silencio cuande no se re-

quiere.

11
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Algunos de los sistemas computarizados de manufactura dis-
ponibles en el mercado son los siguientes:

SISTEMA COMPARIA

AMAPS COMSERV

MAPICS o IBM

MAC PAC : Arthur Andersen
- § Co.

FACTOR ] . Honeywell

Mis- adelante, en este trébnjo se explica uno de ellos, ¢l -
sistema MAPICS de IBM.

I.4 IMPLEMENTACION, BENEFICIOS Y COSTOS

I1,4.1 Implementacibn

La implementacién del 4rea de administracién 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 organizacifén y asignacidén de respon-
sabilidades, proveer el adiestramiento necesario, promover
el trabajo en conjunto y lograr la integracibn del sistema.

1.4.2 Beneficios
Los rubros beneficiados con la implementacién serén:

Inversién en inventariocs
Costos de adquisicién
Productividad de mano de obra

Servicio al cliente

o0



A continuacifén se presenta un ejemplo del impacto que ten-
dria en ganancias para una compafiia; la implementacibn de

la administracién de materiales, si se propusieran los si-

guientes objetivos:

~ Aumentar la rotacién de inventarios de 2 veces a 3 veces.

&

Reducir el costo de adquisici&n en un 5%.

- Aumentar la productividad de mano de obra en 10%

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

Inversibn en inventario:

Ventas (anual)

Costo de ventas (75% de la venta)

Inversifn en inventario- 2 rotaciones
Inversifn en inventario- 3 rotaciones
Reduccisn en inventario

Ahorrosvpor reduccidn de inventario (92%)
{62% costo del dinero, 308 impuestos, seguro,

almacenaje, obsolescencias)

‘Costo de adgquisicibn:

Ventas
Material comprado y fletes (50% de la venta)
Reduccidn de costos de adquisicibn

(5% del material comprado y fletes)

10,000, 000.0
7,500,000.0
3,750,000.0
2,500,000.0
1,250,000.0
1,150,000.0

10,000,000.0

5,000,000.0

250,000.0

13



Productividad de mano de obra:

Ventas ) 106,000,000.0
Aumento de produccidén (10% de la venta anual) 1,000,000.0
Mano de obra directa (10% del aumento de produccitn) 100,000.0
Mano de obra indirecta (5% del aumento de producci6n} 50,000.0

Ahorros por aumento de productividad 150,000.0

Servicioc 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:

Reduccién de inventario 1,150,000.0
Reduccibn costos de adquisicién ZSb,OO0.0
Aumento de productividad ) _ ©150,000.0
Aumento de servicio al cliente . 100,000.0'
Potencial de aumento de las ganancias total 1,65D,000;0

1.4.3. Costos

Los principales factores de costos en los que se incurriria
al implementar la administracibén de materiales serfan bisi-
camente:

- Equipo del proyecto
- Programas computarizados
-~ Equipo electrénico de computacién

- Adiestramiento y consultoria



Una vez explicado el concepto de la Administracién de Mate-
riales, en el siguiente capitulo se desarrolla lo relativo
a una de sus funciones: Planeacifn y Control de Produccitén
e Inventarios.

.




_ CAPITULO II.- PLANEACION Y CONTROL DE PRODUCCION E INVEN-.

TARIOS
11.1 EVOLUCION

En los @Giltimos ailos han ocurrido significativos avances en
el desarrollo de t&cnicas de Planeacibn y Control de Produc
cifn e Inventarios y en Sistemas que utilizan tales técnmicas.

Han cafdo en desuso los métodos manuales y sistemas no inte
grados de manufactura y se observa un incremento en el uso
de sistemas integrales, respaldados por el concepto de la ~

Administracifn de Materiales.

Por otro lado, soportando los avances de los sistemas, los
costos de los equipos de computacibn tanto a granm escala co
mo a nivel minicomputadora han sufrido dramiticas mejoras -
siendo cada vez mis accesibles. En el drea de informitica,
el uso de la base de datos se incrementa dia con dia.

Los sistemas modernos de Planeaci6n y Control de Produccibn
e Inventarios han logrado mediante su adecuada implementa-
cibn los tres objetivos primordiales y conflictives:

- Maximizar niveles de servicio
- Minimizar inventarios
- Maximizar la eficiencia de manufactura

Dichos sistemas estin integrados por los siguientes subsis-
temas principales:

-~ Pron6stico de ventas
- Planeacidn maestra de produccidn

~ Programacidn maestra de produccidn

16



~ Planeacién de requerimientos de materiales (MRP)
- Planeacidén de reauerimientos de canacidad (CRP)

,- Control de bpiso

La fisura 3 muestra el esquena de un sistema moderno de Pla
neacién y Control de Produccifn e Inventarios; la intencién
de este capitulo es analizar los principios, técnicas y ca-
racteristicas de disefio de cada unc de los subsistemas que
lo compenen, asi como su interrelacién para que el sistema
total pueda funcionar adecuadamente, tanto para una compafifa
que fabrique para almacenar, o una que fabrique sobre pedi-
do.

K p [Largo
gF P&fg Planeacién M
g ‘E,no N Maestra de g
}. % IPlazo Produccién 1
7T C
Cc Corto
10 é Plazo é
N
. ' 3 ’
Programa de Programscifn D
!Fabricacién a Maestra de ~ e i
in Produccién
L
A
MRP E
J
I E
c
Control de g
Piso I
0
N
fr " BASE DE DATOS

FIGURA 3.



II.2

11.2.1 Clasificacidén de los pronfsticos

SUBSISTEMA DE PRONOSTICQO DE VENTAS

El pronfstico de ventas es el punto dec partida del sistema
de Planeacibén y Control de Produccién e Inventarios, dado
que determina el estimado de la demanda futura para un ar-

t{culo en términos de unidades o valor de venta.

Una clasificacién de los pronbsticos que se utilizan normal

mente con sus usos correspondicntes se da en la siguiente -
tabla:

Largo plazo

Mediano plazo

Corto plazo

Plazo inmediato

Ir.z.2

Tres factores importantes influyen en la

3:a.12 nmeses.

1a 1; semanas

Preparacibén del Pronéstico

vronbstico:

Histéricos

Internos

Externos

Expansi6n de insta
talaciones

Plan de materiales
con largos tiempos
de entrega, plan -

_ de capacidad

Compras de materia
les, niveles de in
ventarios, cuotas
de ventas

Prioridades de pro
duccién

vrevaraciébn de un



Los factores histéricos constituven las cifras de ventas pa
sadas y son muy (tiles para conocer la tendencia y el compor
tamiento estacional de um producte, Al utilizar 1a estadis
'tica, se deben remover todos aquellos factores importantes
que fayan influfdo en una venta como:drdenes especiales del
gohierno, suministros a un nuevo distribuidor, picos de de-~
manda debidos a aumentos de precios preanunciades, arotamien
tos. etc.

Los factores internos se¢ refieren a toda accién inherente a
12 conmpafifa que pueda afectar las ventas, tales como :desarrg
110 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 1la

competencia y situacibn econbmica nacional. son algunos fac -

tores externos a 1las compafifas que deben tomarse en cuenta

para preparar buenos pronfsticos. .

Existen compafifas que tienen que pronosticar cientos de ar-
ticulos, en esta situacibn, se puede requerir un sistema -
automatizado de.pronbsticas.. A continuacibn se enlista un
procedimiento para establecer un buen subsistema de pronés-
ticos: '

1. Establecer una técnica estadfstica para proyectar la dg
manda futura usznde la historia (por ejemplo winimes
cuadrados*, anflisis de regresibn*, promedios simples*
o la técnica que mojor describa el comportamiento de -
jos datos).

2. Convertir ¢l pronéstico de una base anual a una base -
mensual utilizando ceeficientes estacionales*.

3. . Comvarar las 6rdenes de entrega futura actuales, con la

19
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demanda pronosticada. Ajustar el pronfstico si las -
6rdenes actuales lo exceden.

4. Revisar el pronbBstico a la luz de futuros eventos que
pudieran afectarle (factores externos e internos)
Ajustar el pronfstico de acuerde a estos factores.,

5. Actualizar el prondstico cada mes para periodos men-~
suales,
11.2.3 Caracteristicas de 1los Propfsticos.

Todo pron6stico de ventas se caracteriza por tres cualidades
principales: .

- Tienen siempre un margen de error.
~ Son mis seguros para familias o linecas de productos.

- Son mis seguros para periodos cortos de tiempo.

El uso inteligente del prondstico y sus cualidades es um pun-
to clave en la planeacifn. Reconocer que los pronfsticos tig'
nen siempre un margen de error y el desarrollo de 1a medida
de tal error provee las bases para poder reaccionar ante cual
quier cambio en un plan,

11.2.4 Responsabilidades del Pronbstico de Ventas.

Administrar la interfase Ventas-Planeacifn y Control de Pro-
duccifn e Inventarios es un ejehplo clfisico de administracibn
conflictiva porque los objetivos de ambos, se contraponen.

Se sugieren a continuacidn las siguientes actividades y res-
ponsabilidades en torno al pronfistico para lograr la mixima
efectividad de este, subsistema.
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Actividad . .Responsable

- Elaboracifn del prondstico Ventas

- Uso del pronbdstico para Planeacién y Control de Pro
© la produccién duccién e Inventarios

- Seguimiento del pronéstico Planeacién y Contvol de Pro
duccién ¢ Inventarios

- Reportar desviaciones al Planeacién y Control de Pro

pronfstico duccién e Inventarios

- " Interpretar desviaciones Ventas
y revisar el pronfstico

- Revisar el plan de produc Planeacibén y Contrel de Pro
cifén para reflejar el pnro duccidn e Inventarios.

ndstico revisado
I1.3 SUBSISTEMA DE PLANEACION MAESTRA DE PRODUCCION.

11.3.1. Herizonte de Planeacidén.

La Planeacibn Maestra de Produccibn es la actividad que -~
marca’ los objetivos en cuanto a las tasas de produccifn mensua
les y los recursos requeridos para satisfacer el pronéstico

de ventas y el plan de inventarios de una compaﬁia.

Generalmente, el plan maestro de produccidn se establece so
bre un horizonte de un afo o mds para fines de adquisicién
de materiales con larges tiempos de entrega, planeacién de

la capaciaad de 1a planta y planeacibn de gastos financieros,
siendo el tiempo acumulade de obtencién de materiales y fa-
bricaci6én de productos el horizonte minimo que el plan debe
cubrir,



11.3.2 Factores.

Los factores importantes a considerar en el desarrollo del
plan son:

- Pronéstico de ventas
- Politica de nivel de servicio a clientes
- Politicas de inventarios

- Politicas de porciento de cambio en produccidn

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

propucto X ANV 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 100 150 200 225 250 250 200 200

F I 6 U R A 4

En el ejemplo, se ha.planeado una tasa constante de prodi:-
cién de 150 piezas mensuales para ¢l Producto X, con esta ta
sa de prdduccién se¢ mantendrd sin altibajas el flujo de pro
‘duccién, satisfaciéndosc el pronéstico de ventas e incremen
tindose el inventario del producto don 100 unidades més al -
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~

final del mes de junio, con el objeto de mejorar el nivel -
de servicio a clientes,

I1.3.3 ‘Limitaciones.

En ocasiones algunos recursos pueden limitar un Plan Maes--
tro de Producci6n., Dichos recursos serfan aquellos que no
se pudieran modificar dentro del horizonte de planeacién. -
como disponibilidad de espacio para almacenamiento, recur-
sos financieros, capacidad de horas maquinaria, etc.

11.3.4 Actualizacién del Plan.

El plan maestro de produccién debe ser revisado mensualmen-
te con el fin de actualizarlo para reflejar los cambios re-
queridos en el pronbstico 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’ - -
. vreplaneacién. '

Sin embargo, es deseable mantener los cambios del plan a un
minimo posible al menos durante su horizonte firme, ya que du
rante este periodo existird poca flexibilidad para reaccio--
nar ante una replaneacién.

La longitud del horizonte firme del plan dependerd de los -
procesos de produccibn, los tiempos de entrega de materia-

les y las politicas de inventarios.

I1.3.5 Cllculo del Plan.

El cdlculo de la cantidad planeada a producir para un perfo
do dado se determina con la siguiente férmula simple:
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Plan . Inventariec _ Inventarie , Pronéstico
Produccibn final - inicial de ventas

’ deseado .
I1.3.6 ‘Caracteristicas de Subsistemas de Planeacibn

Maestra exitosos:

‘Un buen plan maestro de produccidn es el resulta-

do de juntas regulares de revisidén que incluyen
los siguientes puntos:

Actualizacidén de pronbésticos v velocidad de en--
trada de érdenes

Posiciones actuales de acumulacién de drdenes --
pendientes ¢ inventarios,

Capacidades actuales de manufactura.

Resumenes por familias de productos.

Niveles de servicio.

Medidas de la ejecucién o desempefio del plan.

El plan maestro es un documento publicado y - -
validado.

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

Concilia objetivos de Ventas, Materiales, Manu-
factura y Finanzas. Puede ser convertido en un
Programa Maestro de Produccién. '
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11.4 SUBSISTEMA DE PROGRAMACION MAESTRA DE PRODUCCION.

El Programa Maestro de Produccién es el documento que distri
buye las tasas mensuales del Plan Maestro de Produccién a ta
sas de productos- semanales, considerando factores como limita
ciones de la capacidad, disponibilidad de materizles, eficien
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 mis.

La figura siguiente muestra el ejemplo de un Programa Maes-

tro de Produccibn.

PLAN MAESTRO DE PRODUCCION

PRODUCTO/NES | ABRIL | MAYQ JUNIO  JULIO

AGOSTO  SEP.
P 50 50
Q 100 ; 80 7s
R 200 200 . 200 150 150 100
PROGRAMA' MAESTRO DE PRODUCCION
PRODUCTO/ SEMANA PRIMERA SEGUNDA  TERCERA 'CUARTA
P 25 .en 25
Q .
R 25 50 75 50
CAPACIDAD REQUERIDA 50 50 100 50
CAPACIDAD DISPONIBLE 50 50 100 100

FIGURA 5
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En este caso, el Plan Maestro de Produccién establece durante
el mes de abril una produccidén de 50 piezas para el producto
"ptt vy 200 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 programacibén maestra es
que no sea realista. Un Programa Maestro de Produccidn no
puede ser una lista de deseos, debe contener unicamente lo que
se puede producir. Otra falla comin consiste en usar el --
pronéstico de ventas transfiriéndolo directamente como pro-
grama maestro. Se debeentender 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 programg som:

- Pronéstico de ventas

- Ordenes de clientes

- Requerimientos de inter plantas*

- Demanda de partes de servicio* o refacciones

Un Programa Maestro de Produccifn puede ser establecido tam-
bién en términos de componentes mayores o partes manufactura
das. Existen tres principales tipos de industrias:

1. Aquellas que manufacturan un pequefio nGmero de --
productos terminados a partir de un gran nfimero
de partes manufacturadas*.

2. Aquellas compafiias que manufacturan un gran ndmero
de productos terminados a partir de un pequefio’ n-

mero de partes manufacturadas Yy,

3. Aquellas compafifas que manufacturan un gran niine ra
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de productos terminados, a partir de un gran nf-
mero de partes manufacturadas pero con un relati
vamente pequefio nlimero de componentes mayores*,

Las flechas de 1a Figura No. 6, indican el punto mis adecuado
dentro de la estructura de un producto en el cual se debe es~
tablecer la programacifn maestra en cada caso.

Productos
terminados

Componentes
mayores

Partes
manufacturadas

FIGURA 6

I1.4.1 Formato del Programa Maestro de Produccién

El formato mis comln de um programa maestro de produccion se
muestra en la Figura No. 7. A continuacifin se detallan cada
una de sus caracteristicas: ]

Perfodo de Tiempo,

Un periodo semanal es generalmente tipica, sin embargo, algu
nas compafifas prefieren periodos diarios. Otras con ciclos
de produccibn extremadamente largos; utilizan meses, aunque
este caso es raro.



FIGURA 7

DESCRIPCION: vdlvula.

UNIDAD: Pieza.

ARTICULO No.: 110

EXISTENCIA DE TAMARO DE TIEMPO DE EN-
EXISTENCIA FISICA: 12 SEGURIDAD: 2 LOTE: 10 TREGA: 5 dfas
' Semana 1 2 3| 4 5 6 7 8
! PRONOSTICO. 2 15 20 20
ORDENES ACTUALES. N
DISPONIBLE 10 11 5 1 1010 - 20
IPlanehdas| - Planeadn
DISPONIBLE PARA PROMESA en f£ipme /
PROGRAMA MAESTRO , T i
DE PRODUCCION 10° . 20 .10 20

Liberada

"

«—— Horizonte firme —————»b

DETALLE DE ORDENES DE MANUFACTURA DETALLE DE ORDENES DE CLIENTES

FECHA { CANTIDAD ORDEN | ACCIONES FECHA CANTIDAD CLIENTE . ORDEN
Sem. 1 10 M 7642 Progr. 01 Sem. 1 7 XY%,8.A. 71246
sem, 3 20 M 212 1plan firme Sem, 2 6 AJAX,S.A. 51727

8z
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Horizonte Firme.

Como en el caso del plan maestro de produccién, el horizonte
firme se determina sobre una base del tipo de negocio, pro-
cesos de produccibn, decisiones de inventarios, etc. Las
6rdenes de manufactura que estdn dentro del horizonte firme,
son tratadas como érdenes ‘'planeadas en firme', si no han
sido liberadas fisicamente. Durante este perfodo no se cal
culan Srdenes planeadas. La orden planeada en firme scpara
la demanda de los productos del programa para producirlos,
hace posible manejar el programa, relaciondindolo con varia-
bles como capacidad, demanda y mezcla de productos e intro-
duce estabilidad en el programa.

Pronéstico.

Representa el pronéstlco de ventas residual que no ha sido
consumldo por Srdenes de clientes,

Ordenes Actuales,

Son ' Srdcnes de clientes en firme, en cuaato a fechas de pro
mesa de entrega y cantidades. N

Disponible.

Representa la disponibilidad calculada del producto en inven
tario después de restar la existencia de seguridad a la exis
tencia fisica. Los paquetes computarizados calculardn un nf
mero negativo cuando un requerimiento no es cubierto por ér-
denes liberadas o planeadas en firme. La cantidad disponi-
ble se calcula de la siguiente férmula simple:
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Disponible Final =

Disponible Recepcibn Pronbstico Ordenes
Inicial + Programada - Residual - de
en Firme Clientes

Disponible para Promesa.

Es -1a cantidad disponible en inventario que se puede compro
meéter para nuevas Ordenes de clientes.

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

Existencia Recepcibn Adjudica Demanda hasta

DPP = disponible + programada - ciones ¥ - la prbxima --
: orden de manu
factura

Programa Maestro de Produccibn.

Represénta el programa anticipado de produccién con varios
.grados de firmeza dentro del horizonte de planeacién. El -
programa consiste en tres tipos de 6rdenes:

- Recepcibn Programada.

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

- Orden Planeada en Firme.
Representan Srdenes de manufactura planeadas en firme
en fecha y cantidad y sen usadas para programar Compo
nentes de. niveles mfs bajos en el subsistema MRP

- Ordenes Planeadas.

Se encuentran'después del horizonte firme y pﬁeden-cag.,



biar tanto en fecha como en cantidad.

-~ Existencia de Seguridad *.
Es 1la cantidad planeada para absorber las variaciones
en el prondstico y el tiempo de entrega y proveer un

nivel de servicie dado.

-~ . Tamafio de Lote.
Representa la cantidad estdndar a ser manufacturada.

- Tiempo de Entrega.
Es el tiempo total promedio que toma la obtencibn del
producto desde que es liberada la orden de manufactu-

ra, hasta que éste se recibe como terminado.

11.4.2 Los Sistemas de Produccién y el Programa Maestro.

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

a) Produccibn para almacenar
b) Produccién sobre pedido

¢) Produccifn para almacenar con fabricacién final
sobre pedido.

a) Produccién para Almacenar.

Requerimientos:

- .Los productos se. elaboran para crear. inven-

51
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tarios y s¢ surten directamente de los
anaqueles.

- Los productos se progrzman ¥y producen -
antes de recibir izs 6rdenes de los clientes.

- El programa maestro de produccifén se establg
ce en términos de productos terminados indi-
viduales.

= Ventas debe proporcicnar un pronéstico y par
ticipar en la definicidén de la mezcla de pro
ductos.

~ Algunos productos que se fabrican para almace
nar, desarrollan acumulacibén de Srdenes pen--
dientes * [backlogs}], cuando la demanda es -
mayor que el suministro.

Existencia de Seguridad: ‘ o :

- Este es un factor crftico para el nivel de ser
vicio al cliente. Los productos estdndar que se
fabrican para almacenar estin sujetos a4 demanda
.independiente*. La existencia de seguridad es
célculada para proveer un servicio a clientes -
determinado, considerando la variacién de 1a de
manda durante el tiempo de entrega.

Nivel de Programacibn:

- El programa maestro de produccién se genera. al
nivel donde ocurre la demanda; es decir, al ni--
vel producto terminado. Algunas veces, los com-
ponentes criticos de niveles de estructura* més
bajos, también se programan a nivel maestro.
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Ventajas:

- Tiempos de entrega mis cortos

. « Bajos costos debido a la eficiencia de produccibn

Desventajas:

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

- El servicio a clientes y los niveles de inventa-
rios, son mis sensibles a los errores del pronés
tico de ventas.

Ejemplos;

- Productos para consumoc final como aliméntos,
medicamentos, insecticidas, herramientas as-
téndar, articulos del hogar, ropa, etc.

- 'Productos estfndar para consumo industrial, -
como productes quimicos, envases esténdar, partes
‘mecénicas estindar, etc.

b) Produccidn sobre Pedido.

Requerimientos:

- El sistema de produccién sobre pedido se basa en
una acumulacién de Grdenes pendientes de clientes,
sobre el horizonte de programacibn, como se mues-
tra en la Figura 8. :



Capacidad -
de salida

—— — —

]

Z

—_—— - =l -

Capacidad

Tieﬁpo

FIGURA 8
‘Dentro -Je "A"

El programa maestro consiste enteramente de 6rdenes de - -
clientes, '

Entre I"All y "B"

El programa consistiri parcialmente de una acumulacién de. -
pedidos y un pron6stico, si el horizonte va mis alld de "B"

Después de "'B"

. _8i existe este horizonte, el programa consistiri en un 100%
‘de pronfstico.

Existencia de Seguridad
- Una existencia de seguridad seria programada hacia

el futuro, por ejemplo entre el periodo "A" y "Bf.
Dentro de "A', no es necesaria.

34
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- Lz existencia de seguridad serfa establecida a
nivel componente mayoer, parte manufacturada o
materia prima.

Nivel de Programacifn

- Generalmente las ﬁrdenes actuales de los clien--
tes, se usan como unidad de programacibn.

Ejemplos

- Envases de fabricacién especial, partes especia-
les con caracteristicas no estfindar y de alta --
ingenieria y en general, articulos con diseiios
egpeciales y para usos muy especificos.

c)' Produccibn para almacenar con fabricacibn -
final sobre pedido,

Requerimientos:

-« Los productos se  programan a niveles mis bajoé
que el producte terminade (componentes mayores o
partes manufacturadas), y se¢- terminan  sobre pe-
dido después de la recepcibén de 1a orden del cliem
te. El cliente puede oxdenar un producto entre umna
gran variedad de especificaciones, en cuanto a mode
los u opciones.

- El volumen de demanda para cada especificacién, no
es significativopara almacenarse, por lo tanto el
almacenamiento se lieva al nivel componente ma--
yor o parte manufacturada.
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- Las condiciones de competencia requieren que -
los comﬁonentes a programar esfén en almacén antes
de 1a recepci@n de la orden del cliente. Un tiempo
de entrega aceptable al cliente, consiste solamen-
te del ‘tiempo que toma preparar el producto final.

Existencia de seguridad

- Se lleva al nivel componente mayor o parte manu-
facturada.

Nivel de programacibn

- El programa maestro de produccifn se da a nivel com
ponente mayor o parte manufacturada.

Ventajas
- Da al cliente una amplia variedad de seleccidn de
productos mientras conserva algo de la eficiencia
de produccibn del sistema para almacenar.

Desventajas

- Los productes no se pueden .surtir directamente
de los anaqueles.

Programa de Fabricacibén Final

- Frecuentemeate se utiliza un programa de fabrica-
cibn final, para tener listo el producto final.

Ejemplos

- Automlviles y haquiﬁaria en general.
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I1.4.3 Programa de Fabricacién Final.

El programa de fabricacién final es el documento que especi-
fica qué productos se fabricarfin y terminardn para cubrir
compromisos de érdenes de clientes especificas. Generalmente
este programa se desarrolla cuando existen productos que
pueden configurarse dentro de un gran namero de especi-
ficaciones.

Ellprograma maestro de produccibén 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 fabricacifn final,

Mientras que el programa maestro se extiende generalmente den
tro de un horizonte de varios meses, el programa de fabrica-
cién final sélo cubre dias o semanas.

Aunque el programa maestro de produccién sirve para obtener
los componentes del producto final, existen también algunos
componentes menores o partes compradas*®, cuya programacibn
se puede llevar a cabo bajo la responsabilidad del programa
de fabricacién final.

Dichos materiales, tendrfan las siguientes caracteristicas:

- Alto costo unitario
- Corto tiempo de entrega
- Corto tiempo de manufactura

- Ausencia decostos significativos de preparacién
o descuentos por cantidad. '



I1.4.4 Retroalimentacibn del Programa Maestro ‘de
Produccién,

El programa maestro de produccién representa el punto central
de todas“las actividades de 1a funcibén Planeacién y Control -
de Prcduéciﬁn e Inventarios. La administracién de la demanda
provee todos los requerimientos y 6rdenes de clientes al pro-
grama. Asi mismo, el plan macstro de produccidén, indica las
restricciones entre las que el programa debe trabajar, mas -
atin, la actividad de planeacién de la capacidad, puede indi--
car centros de trabaje *con cuellos de botella*, o medios de
produccién que puedan ser un obsticulo para cumplir el pro--

grama.

También el programa maestro genera informacibn, para la pfe-~
paracién del programa de fabricacién final. Finalmente, el -
programa maestro, recibe informacién de retroalimentacién -
proveniénte de los subsistemas MRP, CRP, y control de piss. -
El esquema de retroalimentacibn del programa maestro, se  --
muestra en la siguiente figura: o
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FIGURA 9.

Retroalimentacifn del Programa Maestro de Produccidn.

PRONOSTICO Y
ORDENES DE
CLIENTES
PLAN DE
PRODUCCION
- PROGRAMA PROGRAMA DE
MAESTRQO DE FABRICACION
PRODUCCION FINAL
PLAN DE ) i
REQUERI-
MIENTOS DE
CAPACILAD
4
CONTROL
HMRP ‘DE
B PISO

PROBLEMAS DE
ABASTECIMIENTO

. Retrasos en entregas.

. Rechazos de calidad.

. Imposibilidad en en-
trega.

PROBLEMAS DE
MANUFACTURA

. Retrasos de produccibn.
. Degperdicios

. Imposibilidad de prose-

guir el proceso,
. Sobrecarga.
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11.5 SUBSISTEMA DE PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE
MATERIALES.

El subsistema de Planeacién de Requerimientos de Materiales
es la técnica de reordenamiento mds moderna que existe en -
la actualidad para planear y controlar inventarios con de-
manda dependiente*. )

El objetivo principal del subsistema MRP {[Materjial - -
Requirements Planning], es determinar qué ordenar, cuéndo,
cufnto y con qué prioridad para todos los materiales (com
ponentes mayores, partes manufacturadas, partes compradas o
materias primas), que forman parte de un producto a nivel -
Programa Maestro de Produccién.

Asimismo, MRP es capaz de generar informacién suficiente pa-
ra la toma de acciones necesarias sobre drdenes de cempra -
y/o manufactura de dichos materiales. Tales acciones pueden
ser: '

- Liberacién de una orden

- Reduccién en la cantidad ordenada
-  Cancelacién de la orden

-~ ~ Adelanto en l1la fecha de-entregu

- Atraso en la fecha de entrega

I1.5.1 Principales caracteristicas 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 p;oduccién 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 pregrama maestro de produccidn
determinando los requerimientos brutos*, para todos los ma-
teriales que se necesitarin a lo largo del horizonte de pla;
neacién.

La Figura 10, nmuestra una explosién de materiales péra un -
componente afin a dos productos finales.

" PROGRAMA
. MAESTRO DE
FRODUCCION

-1

[Tl Tal T[] mdmpmmns suns

FIGURA 10
- Tiempo
El subsistema MRP afiade la dimensién tiempo al estado de los
inventarios. Esta caracteristica hace necesario el empleo
de la computadora, ya que se requiere del manejo de un gran

nimero de dates.

- Planea "No inventarios”
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MRP es capaz de dctermxnar fechas exactas de necesidades de
mater1n1es y planear no 1nventarlos en los periodos en que
el material no se requiere.

- Prioridades.

Al determinar perfiodos de necesidades de materiales, el sub-
sistema genera informacién acerca de las prioridades de en-
trega de ma teriales. Estas prioridades se mantienen actug
lizadas con 1la reprogramacién del subsistema.

- Capacidad de Manufactura.

Aunque MRP es insensible a la capacidad de la planta, las frde
nes de manufactura generadas por este subsistema, sirven como
entrada al subsistema de Planeacidén de Requerimientos de Ca-
pacidad.

I1.5.2 Principales Prerrequisitos para MRP.

El uso del subsistema MRP, implica la existencia de los §i-
guientes requisitos elementales:

- Programa Maestro de Produccién
El primer requisito es la existencia de un programa maestro
de produccifn, el documento que establece cufintos productos
se producirén, cufles y cufindo. El subsistema MRP, su-
pondré que se puede cumplir el programa macstro.

- 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 graficamente como
en la Figura No. 11, se forma una estructura piramidal y los
diferentes niveles emergen a la vista,

w @
c‘gﬂgn“ [é’f'gl

Pt

FIGURA 11

Por convencionalidad, los niveles se. numeran desde el prin
cipio hasta el final de la pirémide, comenzando con el nivel
cero para el producto terminado. Las lineas verticales de -
progresién [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 contie
nen muchos niveles Ctipicamente de secis a diez), pero cual-
quier producto manufacturado no importando qué tan simple sea,
implica por lo menos dos o mis niveles. ’



Identificacién de materiales,

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

I11.5.3 Suposiciones de MRP

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

El tiempo de entrega usado para propésitos de planeacibn, -
debe tener un valor fijo., Este valor puede modificarse --
en cualquier reprogramacibén, pero no debe existir mis de un
valor simulténeamente. ' '

‘Un subsistema MRP también supone que cada material del in

ventario bajo su control estard en constante movimiento; es

decir, que se le llevaré seguimiento en cada una de sus eta
pas dentro del inventario y que cada material que se repor-
te como recibido se despachard posteriormente para --

usarse en una orden de manufactura.

Para determinar la fecha de reguerimiento de un material, el
subsistema supone que todos ios componentes del producto fi-
nal estarfn disponibles en el momentec en que una orden de -

manufactura se libera a 1a planta, que el tiempo de entrega

de fhbricacién del producto es corto y que todos los compo-

nentes se. consumirén al misme tiempo.

Otra suposicién bajo MRP es el despacho y uso discreto de
componentes. Esto significa que el subsistema espera que -
la cantidad calculada por la explosibn se surtiré Yy consu
mir& precisamente en esa cantidad.
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La Gltima suposicibén-de MRP . es independencia en el proce-
so. Esto qﬁiere decir que una orden de manufactura de cual
quier material, se iniciari y terminari sin contingencias,
problemas de proceso u otro factor que pudiera afectar el pro
greso de la orden; esto también implica independencia entre
6rdenes ya que supone que no existen requisitos de termina-
cién de una para principiar otra.

11.5.4 Lbgica del Procesamiento de MRP

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

Bajo MRP, los elementos del estado de los inventarios (asg
ciados con informacién de periodos 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 categorfas:

1. Datos de inventarios

2. 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 veri
ficarse por inspeccibn.
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Los datos de reqpcrimientos éon las cantidades y perﬁodos
de tiempd para reqperimienﬁo$ brpfos,'requériMientos,netos
y 6érdenes planeadas. Tales dates se calculan por el sub
sistema y pueden verificarse s6lo médiante una recalcu-
lacibn.

11.5.5 Calendario de Programacién de MRP

El tamafio de los periodos de tiempo con que trabaja MRP pue
de ser de un dfa, una secmana, un mes, un trimestre, etc. En
la mayoria de los subsistemas MRP, el tamafio de los perio-
dos es de una semana. El horizonte minimo que el MRP debe cu
brir es el tiempo de entrega acumulado mis largo de un articg
lo a nivel programa maestro de produccibn. Este tiempo re--
presenta el periodo requerido para fabricar un producto des
de que se solicita la materia prima hasta que el producte que
da terminado y listo para su venta.

11.5.6 Despliegue de la Informacidn.

La figura No. 12 muestra un ejemplo del formato en que el -
MRP despliega la informacibn del estado de los inventarios,
dentro del horizonte de planeacibn,

s E M A N A TOTAL
i 2 3 4 5 6 7
Requerimientos
brutos 20 25 15 12 72
Recepcibn
planeada 30 , 30
Disponible 23 23 3 33 8 8 -7 ~-19 - 19
Requerimientos

netos -~ 7.-19 - 19

FIGURA 12



Para calcular los reqperimiéntos netos, la cantidad disponi-
ble en inventario se defasa en el tiempo y se proyectahacia
el futuro,periodo por periodo.

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

Las cantidades y periodos de requerimientos netos para un ma-
terial dado, se pueden interpretar como faltantes paia cu-
brir los requerimicntos brutos. Bajo un horizonte de planea

cibn adecuado, el MRP detecta los faltantes con la antici-

pacién suficiente para permitir su cobertura mediante la pla

neacién de las cantidades de reabastecimiento necesarias.

Ordenes Planeadas.

Los requerimientos netos calculados por el MRP, se cubren

-- por brdenes planeadas (nuevas Srdenes para liberarse en
el futuro). Dependiendo del horizonte de planeacién, el ni-
vel del material dentro de la estructura del producto y una

tegla de tamafios de lote a ordenar, un material con requeri-
mientos netos puede tener una o mds Ordenes planeadas.

Para generar una orden planeada, el subsistema debe deter--

minar:

- La fecha de entrega requerida
- La fecha de liberacién de la orden

- La cantidad a ordenar

La fecha de entrega se deriva directamente de los requeri--

mientos netos,
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La fecha de liberacién de la orden depende del tiempo de -
entrega plancado y se cglcula restando la fecha de entrega
requerida de la orden =menos su tiempo de entrega,

Para ejemplificar, 1a figura siguiente muestra el célculo -
de 12 fecha de liberacién de una orden.

TIEMPO DE
ENTREGA = 4 SEM. 1 2 3 4 5 6 7 8

REQUERIMIENTOS
BRUTOQS 20 25 15 12

RECEPCION
PLANEADA 30 10 10

DISPONIBLE 23 23 3 33 8 8 3 1 1

LIBERACION DE
LA ORDEN 10 10

F I 6 U R A 13

Para determinar la cantidad a ordenar, se puede aplicar cual
quiera de las siguientes técnicas de tamafio de lote:

Cantidad Fija

Se puede aplicar uma politica de cantidad fija a  ciertos
materiales dentro de MRP, estos materiales tendrian costos
de ordenamiento lo suficientenente altos para cubrir un re-
querimiento neto. La cantidad fija se puede establecer ar
bitrariamente o puede estar basada sobre factores empiricos
o intuitives.

Cantidad Econfmica a Ordenar.



Esta técnica, mediante la cual la cantidad a ordenar se cal-

cula a partir de la tradicional f6rmula de Camp,, permite minimizar el -

costo de ordenar y el costo de mantener inventarios, tam--
bién se puede usar en MRP, La expresi6bn de la f6érmula de
Camp est4 dada por:

Donde

Q = Cantidad econbmica a ordenar
D = Demanda anual

m = Costo de ordenar * por pieza
p = Costo unitario de la pieza

Costo de mantener el inveatario* en funcibn
del valor anual de inventario expresado en.

..a
L]

fraccibn decimal.
Lote por Lote.

Esta técnica es la mis simple para determinar cantidades

a ordenar. La cantidad ordenada siempre es igual a los re-
querimientos netos. El uso de csta técnica minimiza los --
costos de llevar inventarios y " frecuentemente se utiliza
.para ordenar materiales muy caros.

Requerimientos por Perfodos Fijos.
Esta técnica es equivalente a la regla empirica de ordenmar

"X" meses de consumo. La amplitud del periode cubierto por
esta cantidad puede determinarse arbitrariamente.
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Uso de existencids de seguridad en MRP

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

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

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

b) Materiales con tiempos de entrega errdticos e
incontrolables.

Explosién en cadena

El resultado de una explosién de requerimientos para tres -
componentes en niveles sucesivos, se muestra en la figura

siguiente.



[l o ESR b

[

TIEMPO DE ‘
ENTREGA = 2 SEM. .. ¢ .. p

Sl

COMPONENTE MAYOR 1 2 3 4 5 6 7
REQUERIMIENTOS

BRUTOS 3 5 8 2 4

RECEPCION , .
PLANEADA 4

DISPONIBLE . 19 16 16 11 7 7 5 1

LIBERACION DE ‘
LA ORDEN ©. 8

TIEMPO DE .
ENTREGA = 3 SEM,

PARTE MANUFACTURADA

REQUERIMIENTOS R :
BRUTOS o 8

RECEPCION
PLANEADA

' DISPONIBLE 3 3 3 3 3. 3 -5 -5

LIBERACION DE
LA ORDEN ‘ .. 8

- TIEMPO DE

ENTREGA = 2 SEM
MATERIA PRIMA
REQUERIMIENTOS

BRUTOS - = 5

RECEPCION
PLANEADA

DISPONIBLE 2 2 2 -3 -3 -3 -3 -3

LIBERACION DE
LA ORDEN . .3

-3
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El proceso de planeac16n de requerlmlentos de materiales
hacia los diferentes niveles mas bajos de la estructura de
un producto, es guiado por las relaciones 1l6gicas de compo-
nente-parte y los datos de inventarios. I

Los requerimientos brutos para los articulos de nivel més al-
te (componente mayor), se procesan contra los datos de -
inventarios (cantidad disponible mis ordenada), para deter-
minar los requerimientos netos, los cuales se cubren por --

medio de 6rdencs planeadas.

La cantidad y tiempo de liberacibfn de las ordenes planeadas
determinana su vez, la cantidad y tiempo de los requerimien-
tos brutos del nivel més bajo siguiente (parte manufactura-
da).

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

I1.5.7 Regeneracibén y Cambio Neto.

Existen dos alternativas para la implementacidn de un subsis-~
tema MRP computarizado:

1. Regeneracién

2. - Cambio neto
1. Reggneragién.
Bajo la regenerncién, se dan las siguientes caractef@sticas:
- Cada producto establecido en el programa maestro

de produccién debe explosionarse  en cada repro
gramacién
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= 8e debe utilizar cada lista de materiales.
- Se debe recomputar el estado de cada material en
inventario.

- Se genera informacién muy voluminosa

Cada regeneracién representa una reprogramacién de requeri-
mientos y actualizacién del estado de los inventaries para
todos los materiales manejados por el subsistema. Los cam-
bios en el programa maestro, listas de materiales, factores
de planeacién y transacciones de inventarios se deben' acu-
mular pars la nmds préxima regeneracién, Es tipico un ci-
tlo de reprogramacifén de una semana  en los subsistemas MRP
regenerativos.. '

2. Cambio Neto.

El cambio neto se manifiesta mediante explosiones parciales
consecutivas, desarrolladas con alta frecuencia, en sustitu-
cibén de una explosién completa desarrollada periodicamente

a intervalos relativamente largos. '

La explosién parcial es la clave para que el cambio neto sea
més prﬁctiéo due la regeneracibn, ya que minimiza el trabajo
de planeacibn y permite una reprogramacifn més frecuente.
Debido a que la explosifn es parcial, automiticamente limita
el volumen de la informacién resultante.

El cambio neto permite al usuario tomar las acciones correc-
tivas necesarias lo més répido posible, ya que realiza los

cambios en el momento que &stos ocurren.

El cambio neto puede wusarse mediante dos formas posibles:



Procesamiento con alta frecuencia (tipicamente
sobre una base diarial.

. Procesamiento continuo o en linea*.

En 1la prﬁctica, las compafilas que han implementado el cambio
neto, trabajan ambas formas; es decir, cargas diarias para
procesamiento de transacciones de inventarios y reprograma-
cién continua o en linea para actualizacibn y mantenimiente
de archivos. Bajo este método, las transacciones de un dfa
completo se acumulan ¥y alimentan al MRP en 1la corrida
del dia siguiente.

I1.5.8 Planeacién de Prioridades.

La clave para la planeacién y control de las prioridades del
trabajo de manufactura, es contar con fechas de entrega véli.
das para las 6rdenes abiertas.

Las fechas de entrega, establecen la prioridad relativa de -
cada orden en cuestifn. Asi mismo, cada crden de manufactura
implica un nfinero de. operaciones que deben desarrollarse pa-
ra completar dicha orden. La programacién de las érdenes,
despacho y asignacién de trabajo, estin todos basados sobre
prioridades de operacién; estas prioridades para ser vili--
das, deben derivarse de fechas de entrega vilidas. E1
subsistema MRP tiene la capacidad de establecer priorida-
des de bérdenes vdlidas y mantenerlas alrdia mediante la revi-
sién frecuente de los cambios en las fechas de entrega reque

ridas,

Se establece la misma légica para las Srdenes de compra de -
materiales; el subsistema emite recomendacicnes sobre el es-
tado de las 6rdenes, manteniendo fechas actualizadas de en--

s
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trega, que permiten al usuario tomar las medidas pertinentes
para adelantar, atrasir o cancelar una orden.

I1.6 = SUBSISTEMA DE PLANEACION DE REQUERIMIENTOS
DE CAPACIDAD.

El objetivo del subsistema de Plancacién de Requérimientog -
de Capacidad, es determinar:

-Las instalaciones de planta.
-la maquinaria, y

~La mano de obra.
Para soportar el plan maestro de produccibn.

Para elaborar el plan de capacidad, se requiere de la. -si--
. guiente informacidén bidsica:

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

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

~Ordenes de manufactura calculadas por el MRP.

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

-Informacién de los centros de trabajo y rutas de.
manufactura*,

“II.6.1 Consideraciones sobre el Cilculo del Plan de Capacidad

-Para fines précticos, es recomendable preparar pla-
.nes aproximados, no es necesaria una alta precisién.



Preparqr'planes detallados donde:

11.6.2

11.6.3

La inversi6n de capital sea muy alta
Existan largos periodos para adquisicibén de equipo
adicional

Existan largos perjiodos para entrenamiento y prepa
racién de personal

Sea necesaria la estabilidad del empleo.

Secuencia de la Planeacién de Requerimientos

de_Capacidad

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

Convertir las unidades del programa maestro de =~
produccién a unidades de capacidad

Comenzar con &reas de operaciones de terminado co-
mo empaque, ensamble final, etc.

Desarrollar requerimientos de capacidad en departa
mentos que alimenten éreas de terminados.
(Subensamble, pintura, fabricacifén de partes, etc.)
tal que puedan alcanzarse tasas de salida adecuadas.

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

Perfodo de 1la Planeacién.

Es muy conveniente desarrollar un plan de capacidad con un
periodo firme, mostrando los niveles de capacidad requeri-
dos para cubrir el programa maestro de produccién. Ademis,
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es necesario preparar planes por lo menos cada trimestre, que
cubran un afio en adelante y actualizarlos al f1nal de cada -
periodo trimestral.

El plan firme debe revisarse semanalmente y actualizarse
cuando varie significativamente el programa maestro, Cuan-
do los procesos de fabricacién o 1a acumulacibn de pedidos
son muy largos, el plan firme puede extenderse en ocasiones
hasta mis de un trimestre.

La unidad de medida generalmente usada para la planeacién de
capacidad es 1a hora estandar de miquina y 1a hora hombfe,
aunque en algunos casos el plan puede expresarse . en téi
minos de piezas, toneladas, litres, etg.

11.6.4 Técnicas de Planeacibn de Capacidad

El desarrolle de la técnica para planear la capacidad, s6lc
requiere aritmética sxmple nés alguna precisibn razonable en
los datos sobre el contenido de trabajo de los productos.

Una ruta de manufactura para cada producto de la linea, per-
mite informacién més completa acerca de la capacidad feque--
rida en la planta. La figura siguiente muestra el ejemplo -
de una ruta de manufactura t@pica.f
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PRODUCTO: - AB 274 . 150.PZS/SEM,
HORAS ESTANDAR
CENTRO. DE. TRABAJO - ppouERIDAS/SEM.

110  ENSAMBLADO . .10
108  SUBENSAMBLADO 8
105 FRESADO 14
104  CORTADO 28
103 MOLINOS 9
101 IMPRESION. .. .. .. . 17

F I 6 U R A 15

Los subsistemas computarizados de Planeaci§n de Requerinien-
tos de Capacidad CRP, convierten las §rdenes de manufactura
programadas a nivel maestro de producciﬁn © MRP, en requeri
mientos de capacidad por centre de trabajo, expresados en -
horas esténdar.

El subsistema CRP calcula las cargas de trabajo para cada
centro por perfodo, utilizando el método de carga infinita,

{no considera un limite de capacidad). La carga eventual cal

culada por ¢l CRP se compara contra la capacidad disponi-
ble de cada ceatro 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 una carga distribuida. -
Este método se conoce ceomo carga finita.

Si existen perfodos de sobrecarga sobre todo el horizonte,
entonces la habilidad para nivelar se ve minimizada o elimi
nada. Si las sobrecargas se acentian en los periodos ini-.
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ciales del horizonte, ia causa se debe a un programa maes-
tro de produccxén sobrecargado.

Cuando la sobrecarga no puede resolverse dentro del sub-
sistema CRP, cntonces es necesaria la retroalimentacién al
subsistema MRP y probablemente al programa maestro de pre-
duccibén, como lo muestra la figura No, 16.

PROGRAMA
. MAESTRO

NO

CAPACIDAD
SUFICIENT

EJECUCION

F I & U R A 16

Es ventajoso, desde luego, resolver los problemas de- sobre-
carga entre los 1imites de CRP y MRP, ya que ésto protege
al programa maestro de producc16n del cambio. ‘



Cuando los problemas no . se pueden resolver dentro de estos
subs1stemas, y no hay dlsponlbllxdad de capac1dad adlczo--
nal, entonces se debe modificar el programa maestro.

11.6.5 Alternativas paravAliviar la Sobrecarga dé‘Trabajo.

-~ Aumentar capacidad

~ Horas extras

- Transferir/emplear nds personal
- Trabajar otro turno

- Instalar mis equipo

- Contratar miquilas
-~ Reducir el trabajo

- Reprogramar fechas de entrega de &rdenes

-  Reducir las cantidades por orden

- Cambiar el programa maestro de producciﬁn

11.6.6 Principales problemas por falta de una adecuada
‘planeacidén de la capacidad

1. Falta de capaciqad.

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

2. Exceso de capacidad.

Un exceso de capacidad ocasiona desperdicio de mano de obra
y capacidad de madquinas, asi como altos inventarios.



11.6.7 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 1 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 salidas de -
trabajo planeadas, calculadas por el subsistema CRP, por
periodo 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 reflejarin al comparar las

desviaciones contra los planes.

I1.7 SUBSISTEMA DE CONTROL DE PISO.

Control de piso, significa ejecutar el plan maestro de

“produccién:

61



62

- Contrelando la c;bgcidad y. 'las prioridades: de
_1a 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 comsiste en tres etapas principales:

- Seleccibn de las érdemes adecuadas
- Programacién de las 6rdenes

- Carga de los centros de trabajo

IT.7.1 Seleccidn de las Ordenes Adecuadas,

El programa maestro de produccifn y el subsistema MRP pro-
veerfin una lista de érdenes de manufactura de la cual se --
.hnbrén de seleccionar los trabajos a ser liberados a la plan
ta para comenzar las operaciones, No es recomendable libe
rar todos los trabajos a un sélo tiempo, debe comenzarse con
los trabajos adecuados de tal manera que se alcancen los ob
jetivos de méximo servicio al cliente, minima inversién en
inventario y méxima eficiencia de manufactura.

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

- Evitar cuellos de botella
- Evitarvhofas‘perdidas

- Trabajér en base a prioridades
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Uno de los puntos mds importantes del control de piso es:

"La entrada total del trabajo a la planta, nunca debe ser -
mayor que la salida actual". BEl objetivo de este punto es
prever 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 -
produccibn.

El ciclo de programacién de entradas de frdenes de manufactu
ra debe ser, normalmente de una semana, requiriéndose en -
algunos casps programas diarios. Es més f4cil controlar las
prioridades de las érdenes, si sélo se liberan pequefias can-
tidades de‘trabajo a un tiempo. Si se libera el trabajo de
un mes, la planta tendré una amplia seleccibén de donde - co-
menzar primero.

11.7.2 Programacién de las 6rdenes

Los objetivos principales de la programacién son:

a} Establecer fechas en las 6rdenes de manufactura
para medir su progreso a través de las operacio-
nes de la planta y, determinar si la ordenm est4
a tiempo, retrasada o adelantada.

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

- ¢} Ayudar a detérminar posibles problemas de sobre-
carga o subcarga en los centros de trabajo duran-
te el corto plazo. ’



II.7.§ . 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 bperacién que sigue la ruta de elaboracibén de un pro--
ducto, E1 tiempo de entrega de manufactura eSté constitui-
do por cinco etapas: ' ’

- Tiempo de fila

- Tiempo de prepaf&ci@n
- 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 clementos que componen el tiempo de entrega.
Los tiempos de preparacién y corrida se pueden calcular con
cierta certeza y en la mayoria de las plantas cuentan en --
promedio por un 20% del tiempo de entrega total. La mayor
porcién del tiempo de entrega consiste generalmente en tiem
po de fila, es decir, el tiempo que espera una orden antes
de comenzar la operacidénm. El tiempo de espera constituye el
tiempo que queda detenida la orden después de la operacibn;
y, el tiempo de traslado es aquel que toma mover el material
de una operacidn a otra,

Disponibilidad para el trabajo.

En toda operacifn de manufactura es frecuente encontrar erro
res en datos, herramientas no disponibles, materiales fal--
tantes, problemas de calidad, etc. -
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El susb1stema de control de piso debe 1nc1u1r una revxsi6n
ant1cipada de todos los elementos necesarios para comenzar
un trabajo y mantenerlo en marcha. Los elementos mis impor
tantes son: ' . -

- Herramental
- Materiales
- Escéndéres de trabajo
- Instrucciones de preparaci@n de méquinas

- Boletos de trabajo, etc.

11.7.4 Carga de los Centros de Trabajo.

Esta funcién ticne por objetivo ilustrar en el corto plazo,
los efectos que tendréin las §rdenes programadas sobre los -
‘centros de trabajo donde pasarin. 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 Qrdenes de mayor prioridad tienen derecho a ocu
par la capacidad disponible. Cuando se alcanza el linite de
esta capacidad, las érdenes restantes tienen que  repro--
gramarse a pcriodos anteriores o posteriores, segln exista
disponibilidad para trabajarlas.

La carga de trabajo a capacidad infinita, asigna el conteni
do de trabajo de todas las rdenes a centros de trabajo in-
dividuales en los periodos de tiempo especificados por el -
programa, y no pone atencién a la capacidad disponible en -
el centro de trabajo. Este método es también la técnica --
utilizada para'planear la capacidad en el subsistema CRP.
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‘11.7.5 © Control deI“Prdcesofy,lg Salida del Trabajo.

Una vez que se han comenzado las drdenes de manufactura --
para su procesamiento en los centros de trabajo, entra en
accibn la funcién de vigilar e informar la evolucién de las
mismas a través de la planta. Los objetivos principales de
esta funcibn son: ’

- Controlar las prioridades .
- Controlar la salida de trabajo

- Retroalimentar el sistema de Plancacibén y .
Control de Produccién e Inventarios

Las actividades primordiales de esta funcién son las si--

guientes:

1. Manténer al dia la secuencia de prioridad deseada,
indicando a la planta las 4rdenes wmis préximas a ser progra
madas, las que seguirdn despﬁés, etc. Una lista de priori-
dades de despacho diaria pof centro de trabajo, §on la mos-~
trada en la Figura No. 18, es 1a herramienta mis fitil para

llevar a cabo esta actividad.



LISTA DE PRIORIDADES DE. DESPACHO .~  FECHA:. 30-6-83

. CANTIDAD PROGRAMA
Centro  Ném. Nm. Nim.de

67

de de de Opera- Orde = Termi

Trabajo Pieza Orden cién  nade nada za

Saldo Horas Comien Vence

102 AA0Z 12333 010 10 0 10 5 27.6.83 27.6.83
AAI0 12444 020 20 0 20 5 30.6.83 30.6.83

AADL 12345 020 100 50 50 5¢ 01.7.83 07.7.83

F I GURA 18

2. Proveer informaci@n sobre 6rdenes subsecuentes,
tal _que todo el trabajo de preparacidn previo se pueda pla-
near y llevar a cabo. Un método nuy comﬁn consiste en in-
cluir al menos una semana de trabajo sobre la lista de prio-
ridades de despacho, para proveer la visibilidad necesaria
sobre futuras Grdenes, y poder realizar preparaciones tales
como precortado, limpicza y ajuste de méquinas, rearteglo de
dreas de trabajo, etc.

3. Desarrollar informacibm sobre la situacidn de ca
da orden, que debe incluir datos como localizacibn del tra-
bajo, cantidad ordenada, cantidad terminada, saldo, fecha de
comienzo, fecha de vencimiento, etc. La figura siguiente -
muestra el ejemplo de un informe tipico de situacibn de 6r-
denes.
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 INFORME DE SITUACION DE LAS. ORDENES . FEQHA: . 30.6.83

Nfim.de Nfm.de NGm. de Centro CANTIDAD PROGRAMA

Pieza Qrden vOpéfacién de Orde Termi o140 pHoras Cogieﬂ Vence

Trabajo nada nada .

AMOL 12345 010 101 100 100 0 0 27.6.83 30.6.83
020 10z 100 50 50 S0 1.7.83 7.7.83
030 103 100 0 100 S0 8.7.85 10.7.83
AM0Z 12333 010 w0 1 o 10 5 27.6.83 27.6.83
AMID 12444 010 W1 25 25 @ 0 29.6.83 29.6.83
020 . 102 25 0 25 5 30.6.83 30.6.83

4. Proveer informecibén de retroalimentacién exacta y
a tiempo, sobre las actividades que no proceden de acuerde a
lo planeado. Esto significa, mantener informado al sistema
de Planeacién y Control de Producciédn e Inventarios sobre cf
mo van avanzando las operaciones de la planta,

§. Realizar las actividades de reprogramacifn necesg
rias, para reflejar los cambios orientados hacia los clien-
tes y hacia la planta.

6, Medir la ejecucibn de las actividades del control
de piso, comparindolas contra los programas y elaborar re--

portes como:
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Entradas y ‘salidas actuales contra planeadas
Ordenes prometidas contra 6rdenes terminadas
Mermas y desperdicios importantes

Eficiencia de los centros de trabajo



CAPITULO IXi.- SISTEMA MA P I C S.

El objetivo de este capitulo es presentar uno de los siste-
mas computarizados de manufactura que est@n disponibles --
para implementarse en la industria: el sistema MAPICS
de IBM.

I11.1. DESCRIPCION.

MAPICS es un conjunto de programas y procedimientos desarro
llados por la compafnfia IBM, a través del trabajo e investi-
gacibn de personal cspecializado en control de produccibn y
proceso de datos, orientados a ayudar a resolver los proble
mas del 4rea de manufactura a través del -uso del telecompu

tador*, '

Todos estos programas estin desarrollados para trabajar en
forma interactiva a través de terminales de pantalla cono-
cidas como ‘estaciones de trabajo"*, gue permiten ingresar
datos.y consultar informacién de los archivos.

Sus siglas significan:

M Manufacturing
A Accounting and.
| Production

I Information

C Control

S System

"Sistema de Informacién y Control de Manufactura, Contabi-
lidad y Producciénﬁ. i
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El sistema se puede operar en linea, ésto quiere decir que -
las transacciones, consultas y mantenimiento a los archivos
pueden realizarse desde la misma estacibén de trabajo en el -
momento en que el usuario lo requiera. Adicionalmente, las
"computadoras en que MAPICS trabaja soportan nultiprograma-
cidén, o sea que sus usuarios pueden estar haciendo diferen--
tes tareas al mismo tiempo y en difcrentes localidades.

Se compone de diez médulos que son:

.PDM Gestién de datos de los productos.

.IM Control de inventarios.

.MRP Planeacién de requerimientos de materiales.
.PCEC Control de produccifn y sus costos.

.CRP Planeacién de requerimientos de capacidad.
AP Cuentas por pagar.

AR Cuentas por cobrar.

.OE§I Entrada de 6rdenes y faéturacién.

-.GL 'Contabilidad genecral.

SA Estadistica de venta.
A continuacibn veremos cada uno de los primeros cinco mbdu-

los, que son los aplicables al 4rea de Planeacién y Control
de Produccién e Inventarios.

ITI.2 MODULO DE GESTION DE DATOS DE LOS PRODUCTOS.
(PRODUCT DATA MANAGEMENT, PDM).

11I.2.1 Objetivos.

Mantiene un sélo juego de los registros de ingenieria, para



cada articulo, incluyendo también las relaciones de estruc
tura de los productos para cfectos de las listas de materia
les, asi como las rutas de manufactura y la informac:én re-
lativa a los centros de trabajo donde se realiza cada opera
cién.

111.2.2 Archivos.
El médulo PDM contiene los siguientes archivos:

- Archivo maestro de partes
- Archivo de estructuras -
- Archivo de centros de trabajo

- Archivo de rutas de manufactura

Archivo maestro  de partes [ ITEMAS] .

Pescribe toda la informacién para cada:

- ensamble o mezcla
- materia prima

- parte componente

- producto terminado

- - fantasma®
Informacién que contiene:

- Del nrticulo: nﬁmero, descripciﬁn,
clasificacibn, etc.
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- Del costo estédndar o actual:
Materiales, mano de obra, ensambles, pro-
ductos terminados

- Pel precio: precio base, impuesto, descuentos

- De planeacibén:  politica de reordenamiento,
min, max, costo de preparacibn,
pronbstico de venta por perfo
do, etc.

Archivo de estructuras [PSTRUC)

Este archivo describe la relacién entre producto y componen

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

ticulo. '

Contiene la siguiente informacién:

- Nfimero del articulo padre*
. iNﬁmero de componente
-~ Cantidad por ensamble
- Fecha de comienzo de efectividad*
- Fecha de terminacién de efectividad*

- Primera operacifn donde se usa el componente.

Archivo de Centros de trabajo [WRKCTR]

Describe cada centro de trabajo donde se efectia una opera-
cién. Contiene la siguiente informacién.



al

c}

Del centro de ﬁrqbgjo

NGmero del centro de trabajo

Localizacién
Descripcibn
Departamento

Supervisor

De la capacidad

Longitud de los turnos

Nimero de hombres o miquinas

Eficiencia

Del desempefio

Estédndar

Promedio

d)

Eficiencia

Tiempo de fila

Eficiencia
Tiempo de f£ila
Salida esténdar

Salida actual

De los costos [estindar y actuales}

Maquinaria‘ $/hr.

Mano de obra §/hr

Mano de obra prepafaci@n $/hr

Gastos indirectos

$/hr

74



Archivo de rutas de nmanufactura (ROUTING)

.Este archivo define la secuencia de operaciones para fabri-
car o ensamblar un articule terminado, parte componente o -
subensamble,

Informacidn que.contiene:

-. Nfimero d€ parte
- Nimero de centro de trabajo
- Nfimero de operaciones y secuencia
- Nimero de hoja de proceso
' - NGmero de herramienta

- Descripcidn

Informacidn sobre programaciﬁn y costeo:
Esténdar y promedio

- Horas de mano de obra
- Horas de méquina

- Horas de preparacién

111.2.3. Mecanica del PDM

i. Al momento de generar MAPICS dar el tamafio de
los archivos del sistema, reportes deseados y técnica de ~-
costeo.

2. La carga de datos a los archives debe ser en el
orden siguiente: '
!
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2.1 Registro 4 del ITEMAS
2.2 Registro B del ITEMAS

2,3 Estructuras
2.4 Centros de trabajo
2.5 Rutas de manufactura

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

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

5. 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 mbédulo PDM ademis de ser la base para el -
costeo, proporciona las listas de materiales, la base para
deierminar ia asignacién de materiales en el mbdulo IM y la
base para la Pyaneacién 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 esténdar y/o actuales para

tres componentes:d

- Materiales
- Mano - de obra

- Gastos indirectos



PIGURA 20

Relaciones de PDM con otros médulos de MAPICS

OB&I

. Usa las definiciones

de opciones esté&ndar.

I

. Usa las estructuras

de los productos.

PC&C

. Requiere de las estructu- . Usa las rutasg, datos

ras, tiempos de entrega y

tamafios de lote.

.de centros de traba-

jo y costos.

7



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

IT1.3  MODULO DE CONTROL DE INVENTARIOS.
(INVENTORY MANAGEMENT, IM.).

I11.3.1 Objetivos,

Puede actualizar los saldos de inventarios tan pronto como
1a5 transacciones se ingresan desde una estacidn de traba-
jo. Con base en las entradas, salidas o ajustes, la can--
tidad disponible, ordenada o apartada para produccién,y -
los resultados se asientan en los registros respectives,

Con la funcién de conteo ciclico* el sistema ayuda a - -
simplificar la tarea de validar las cifras de inventarios,
y con las consultas por pantalla, los datos son fdcilmente

accesibles.
IM Controla inventarios de:
~Materias primas.
-Subensambles y componentes.

-Praductos terminados.

111.3.2 Archivos.

Contiene los.siguientes archives:

-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 informacién:

- Nlmero de articulo - Costo unitario

- Nimero de almacén - Tiempo de entrega

- . .. Localizacién - Unidad de compra

- Nﬁmero de proveedor - Relgas de conteo

ciclico

Informacibn por perfodo Informacibn por bdlance

- Ventas - Existencia disponible

- Consumo - Ordenado

- Recepciones ~  Adjudicado

- Ajustes -~ Ultimo costo

‘- . Ultima fecha de - Costo promedio
actividad '

Archivo de resumen de érdenes

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

Detalle de érdenes de manufactura

- Nimero de la orden - Localizacibn
- N@mero del articulo - Cantidad entregada
- Cantidad ordenada - Nmero de analista

- Fecha de comienzo
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- Fecha de entrega -~ Costo de material

- N@mero de trabajo - Nlmero de almacén

Detalle de Ordenes de compra:

- NGrero de la orden - Localizacién

. NGmero del articulo ~ Cantidad en Inspeccidn
- ‘Cantidad ordenada - Candidad mermada

- Fecha de entrega - NGmero de proveedor

- Nimero de trabajo - Nfmero de analista

‘Archivo de detalle de materiales

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

Contiene la siguiente informacibn:

- Némero de orden ~  Cantidad por unidad

- Nfimero de articulo -~ Costo unitario

- Cantidad requerida - Unidad de medida

- Fecha requerida : - Localizacién

- NGmero de trabajo - - Operacibn donde es
usado

El archivo de detalle de materiales contieae informacién ~
sobre el estado de cada material.

- Cantidad surtida - Cantidad mermada

- Costo actual - Fecha de Gltimo
surtido



IM provee todo ¢l procesamiento de inventarios.

- Mantiene inventarios en almacenes miiltiples.

- Procesa todas las transacciones, surtidos, re--

cepciones, ajustes, ventas, etc.

- La actualizacidén puede ser en linea o batch

- Produce reportes de inventarios como:

Registrador de transacciones

Estado de existencias «

"Reordenamiento

Anélisis ABC

Andlisis de inventarios [financiero y
movimiento de existencias}

Estado de Grdcneé abiexrtas

Costeo, inventario fisice, liberacibmn de

. 8rdenes

Mantiene

costos de inventarios

Esténdar : - " Promedio

Ultimos - LIFO*/FIFO*

Asiste al iaventario fisico

Inventario £isico completo o conteo ciclico.

a) Imprime una lista de conteo con opciones a

seleccionar:

Por secuencia

Por articulo [clasificacién, almacén,actividad]

a1



b) Cada articulo contado es archivado.
¢} . Se produce un reporte de variaciones.

d) Los articulos contados y/o correcciones son
alimentados al sistema.

e) Los balances son actualizados.

II1,3.3 Mechnica del IM

1. Al momento de generar MAPICS, decir cudntos almace
nes se requieren e identificarlos, de qué tamafio se requie-
ren los archivos de saldos y los de 4rdenes, cuéntos grupos
de transacciones se requieren, su tipo y tamafio, Decir los
reportes que se desean.

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

2.1 Debersd existir el ITEMAS

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

2.3 Copiar al archivo el inventario disponible

2.4 Abrir las érdenes de compra que ya estén coloca-
das por sus saldos y liberarlas

2.5 Abrir las 4rdenes de manufactura que estén en
proceso y liberarlas (generan adjudicaciones)

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

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

'5. Considerar que la planeacién de requerimientos -
trabaja exclusivamente con el almacén 1 (de planeacibn).
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FIGURA 21

Relaciones de IM con otros médulos de MAPICS
T

OE&I

. Recibe disponibilidad de artfculos.

. Provee balance disponible actualizado

y adjudicaciones.

PDM

. Provee las estructu-
ras de productos.

\
y

MRP

. Regibe disponibilidad
de materiales.

. Provee recomendaciones
de liberacitn de’ érde-
nes.

-

SA

. Recibe datos
de resumen de
ventas,

PC&C

Recibe fechas de
liveracidn de =~
érdenes.

Recibe consgumos.

Provee el egtado
de las c¢peraciones




I
4., En el archivo de saldos se puede llevar una esta-

distica 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 fisica, 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.

7.5 Cerrar la orden:

7.6 Depurar la orden.

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

I11.4 MODULO DE PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE
MATERIALES.
(MATERIAL REQUIREMENTS PLANNING, MRP}.

111.4.1 Objetivos.

Convierte los requerimientos de producto en un plan detalla-
do de material a través de la generacibn y del mantenimien-
to del programa maestro de produccién. De tal manera que,
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utlezando este programa Junto con 1as lxstas de materxales
y los tiempos de entrega, establece 1as fechas Y. las cantxda
des en que se necesita cada componente, de acuerdo @ los re-
querimientos. - .

El sistema planea y reprograma las drdenes de compra y manu

factura para cubrir estos requerimientos aplicando politicas
de tamafio de lote. A través del concepto de cambio neto, se
pueden replanear sélo aquellos articulos que han sufrido --

algGn cambio. '

111.4.2 Archivos.
MRP contiene los siguientes archivos: .

- Archivo de secuencia de la clasificacién
de articulaos

- Archivo de revisién de 6rdenes
- Archivo de 8rdenes planeadas

- Archivo de requerimientos

Archivo de secunencia de la clasificacibn de articulos

. Contiene:
- Estado de 1la seleccién (todos, activos,
por excepcibn).
- Secuencia (analista/proveedor/nﬁmero de parte)

- No 1o puede alterar el operador
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ArchiVO'de.revisién‘de'érdenes.

- Se vuelve a crear con cada corrida de planeac16n
y de llberacxén de Srdenes

Contiene:
- . .Todas las 6rdenes liberadas y planeadas que se -
seleccionan para revisibén o liberacibn, segln --

los horizontes.

Archivo de &rdenes planeadas,

Contienc un registro por cada orden: S

- Planeada oo
- Planeada en firme
- Liberada

Se vuelve a crear en cada corrida de planeaciém.

Archivo de requerimientos.

Contiene registros para:

- Requerimientos de los artfculos a nivel maestro
(ML1), ya sean manuales, retenidos o propagados

- Pronésticos {manuales o propagados)
- Requerimientos generados por MRP

- Ordenes de clientes (con entregas mﬁltiples y
' ' las pendientes).



Programaciédn maestra.

- Balance del programa de produccién vs. pronésti-
cos y érdenes de clientes

- Establece el programa maestro para planear mate-
riales.

- Compara el pronéstico de ventas y acumulacifn de
érdenes actuales vs. requerimientos.

- Establece programas de produccién reflejando:

- Demanda de clientes
- Politicas y estados de inventarios
- Limitaciones de recursos

- Permite planeacién para:

- Artfculos terminados
- Partes de servicio o refacciones

- Opciones estédndar para productos terminados

Planeacibn y control de requerimientos de materiales.

- Regenera o cambia planes

- EvalGa los cambios a requerimientos, suministros
o listas de materiales.

- Pone en alerta ante condiciones de excepcién
. Da el origen de los requerimientos

- Controla los planes via dérdenes planeadas en
firme.



Revisibn de 6rdenes para liberacién.

Notifica la planeacidn de drdenes de compra

Checa disponibilidad de componentes para bvde-
nes de manufactura

Ajusta fechas/cantidades

Aprobacién para liberacién

Caracteristicas sobresalientes de MRP

Procesamiento cn cambio neto o regeneracién
7 Subsistema de programacidén maestra
Administracifén de 6rdenes plancadas en firme
Horizonte de planeacibn de cinco afos
‘Flexibilidad en reportes

Subsistema de liberacién de brdencs

Cambios de ingenierfa* por analista con fechas
de efectividad )
Reporte de compras por proveeder

Anilisis de flujo de efectivo:

. Compara el ingreso potencial del plan contra
las adquisiciones planeadas (mano dc obra,
materiales, indirectos), para soportar dicho
plan.

Liberacifén de dérdenes de manufactursa

Las érdenes pueden ser:

Generadas por MRP

Creadas manualmente
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El mbdulo IM:

I11.4.3

1.

Adjudica materiales

Creaz archives de érdenes abiertas.

médulo PCEC:

Crea archivos de detalle de operacién
Libera érdenes .

Crea la documentacién para la planta

Mecénica del MRP

Al momento de generar MAPICS, dar el tamafio de -

los archivos de 6rdenes planeadas y de requerimientos e in-
dicar reportes deseados.

. 2.

siguiente:

4,

Para que este m6édulo funcione requiere de lo ~-

Médulo PDM y sus archivos
Médulo IM y sus archivos

Cargar el pronéstico de ventas por periodo, dar
cantidad de periodos que se deseen y su longitud.
Todo ésto a nivel producto terminado,

Expandir el pronfstico de ventas a los perfodos
indicados.

Con base en el pronbéstico, la existencia y las -

6rdenes abiertas, cargar los requerimientos a nivel produc
to terminado,
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FIGURA 22

Relaciones de MRP con otros mSdulos de MAPICS

OE&I ) . CRrpP
. Provee datos sobre Srdenes . Recibe drdenes
de clientes revisadas o =~ de manufactura
nuevas., planeadas.

y

PDM . M
. Provee tiempos de ' . Provee existencia
entrega, tamaiios ) fi{sica y adjudica-
de lote, etc. ciones.
. Provee estructuras . Recibe 6rdenes pla-

de los productos. neadas.
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5. Correr planeacifén a nivel producto terminado.

6. Correr planeacién a nivel general, lo cual nros
produce:

6.1 Un listado por cada producto con su planeacién,
por un aiic o0 mis o menos, seglin se desee.

6.2 Archivos para ser consultados por pantalla con
' la planeacién.

" 6.3 La planeacibn conticne sugerencias de colocacién
de érdenes de compra/manufactura en las fechas -
idfneas, que pueden analizarse en la pantalla, -
modificarse seglin 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.

III.5 MODULO DE CONTROL.DE PRODUCCION Y SUS COSTOS.
(PRODUCTION CONTROL &§ COSTING, PCHC).

111.5.1 Objetivos.

Coordina la liberacién de Srdenes de manufactura y prepara la
documentacibén de 1a 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 m6dulo ademds, puede ayudar a analizar la eficiencia y -
utilizacién de los centros, monitoreando a su vez, las colas
de produccién* y calculando las cargas de trabajo actuales en
cada uno de los centros. )



El_nbdulo PCEC:

- Crea la documentacibn necesaria para las opera--
ciones directas de produccién.

- Procesa la retroalimentacién de la planta, man-
tiene el estado de-las &rdenes y responde a con

sultas. o
- Controla las prioridades diarias de trabajo, tal
que las fechas de entrega puedan cumplirse -~
- Reporta condiciones fuera de limite.

- Analiza el desempefio de los centros de trabajo.
TI1.5.2 Archivos.

PCE C contiene los siguientes archivos:

- Archivo de resumen de Srdenes-de manufactura

- Archivo de detalle de operaciones de 6rdenes
abiertas

- Archivo de detalles misceléneos

Archivo de resumen de érdenes de manufactura.

Existe un archivo para cada orden de manufactura abierta.
Contiene la siguiente informacién:

- Nﬁmero de la orden - Analista de planeacién
- Nimero del articulo - Ubicacifn
- Nlmero de orden del - Prioridad

cliente



. _ . Cantidad ordenaqg

-~ Costo unitario

- Fecha de comienzo

- Fecha de entrega

Informa acerca del estado de las §rdenes

- Cantidad terminada

- Cantidad desperdiciada
.- Costo de materiales

- Costo de mano de obra

- Costos indirectos
- Retacibn critica*

- Horas remanentes

-~ Operacibn actual

- Centro de trabajo
actual

- Fecha proyectada de
terminacidn

-  Costo de preparacién

Archivo de detalle de operaciones de Ordenes abiertas,

Existe un archivo para cada operaciém a ser desarrollada en

una orden de manufactura. Este archivo contiene la siguien-

te informacibn:

- NGmero de operacién

- NGmero de la orden

- Descripcibn de la
operacidn

- NGmero del centvro de
trabajo

- Hoja de proceso

Horas esténdar y §
- Mano de obra

- Miquinas

- Preparacibn
- Traslado

- ‘Espera

- Indirectos,.

Informa del estado de cada operacifn:

Costos y horas reales
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o Corrida de mano de - Cantidad terminada
obra
- Corrida de méquinas - Cantidad mermada
- Preparacibn -  Fecha proyectada de
terminacién
- Costos indirectos

, - Centro de trabajo actual

Archivo de detalles misccéléneos.

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

sobre:
- NGmero de la orden - Descripcifn
- Costo estindar fijo - Costo actual

de

- Cantidad estindar fija - Cantidad actual

'E1 médule PCEC proporciona la siguiente documentacidn

piso:
- Lista de operaciones per secuencia
- Lista de surtido de . materiales

- Boletos para informacién del piso:

- Surtido de materiales
- Actividad de produccibn
- Actividad de movimiento

- Recepcibn de una orden
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FIGURA 23

Relaciones de PC&C con otros médulos de MAPICS

IM

. Provae datos de 6rdenes de materiales,

reprogramaciones y liberaciones.
. Provee consumo de materiales.

. Recibe el estadc de operacifn de cada

orden.
AP PDM
. Provee cargas a . Organiza rutas y da-
Grdenes especi- tos de centros de -
ficas. trabajo.
\\\ . Provea informaci6n
del costo estdndar,

L/




111.5.3  Caracteristicas de PC§C,

El m6dulo PCEC ayuda a programar y controlar la produccién.
Cuando se libera una orden de manufactura, se puede impri--
mir la documentacién 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 miscelfneos,
para cada orden abierta, se almacenan en la computadora.

Cuando se reporta una actividad del piso, ésta se edita -
comparéindose contra la informacifén de los archives.

Los archives, por lo tanto, son la base para determinar el
‘estado y costo actual deiuna orden, conforme ésta se- manu--
factura.. Bl reporte de estado mostrarf si un trabajo esth
atrasado. ‘ '

Los reportes de la variacifn de costos reales vs.estéindar,:

indicarin las dreas potenciales que requieren vigilancia -

especial, Bl mbédulo 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 esti sobre o subcar--
gado.

[IT.6 MODULO DE PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE CAPACIDAD.
(CAPACITY REQUIREMENTS PLANNING, CRP).

II1.6.1 Objetivos.

Convierte el plan de produccién en requerimientos de mano -
de obra y miquina, los cuales pueden establecerse a partir
de las 6rdenes actuales de manufactura, de las 4rdenes pla-

neadas o de las 4rdenes de-clientes. De ‘esta manera, se ana4;
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lizan en el tiempo los requerimientos de recursos contra -
las capacidades planeadas.

I111.6.2 Archivos de CRP

Este mﬁdulo, contiene los siguientes archivos:

- Archivo de cargas por centro de trabajo

- Archivo de detalle del andlisis de carga

111.6.3 Caracterfsticas de CRP

- Entrada interactiva y revisién de pardmetros de
planeacién

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

- Reporta carga vencida

- La programacidn considera:

- Desperdicioc acumulado bor operacidn
- Capacidad variable

'-'._ Facilidad de consulta al anflisis de detalle de
carga

- Reporta el anflisis 'de detalle de carga por -
centro de trabajo.

- Diferencias entre érdenes abiertas y planeadas

- Muestra la capacidad disponible por centro de

trabajo por perfodo

- Provee informacién sobre totales de grupos
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FIGURA 24

Relaciones de CRP con otros médulos de MAPICS

PDM M
. Provee las capacidades’ . Provee las &rdenes
de los centros, tiempos de manufactura -
de entrega, eficiencias. abjertas.

& | PC&C

. Provee el.estado
de las operacio-

nes.

OB§I MRP
. Provee las Srdenes . Provee las drdenes de
de los clientes. manufactura planeadas

y planeadas en firme.
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Funciones de CRP

Acepta'ﬁrdenes como candidatos a carga

- Ordenes abiertas

- Ordenes planeadas
- Ordenes planeadas en firme
- . Ordenes de clientes

Considera ajustes a la capacidad normal

- Corto plazo - tiempo extra, turno extra

- Largo plazo - adquisicibn de maquinaria

Desarrolla y compara la carga de trabajo contra la
capacidad disponible

'Indica centros sobrecargados o subcargados

Presenta reportes y desplegados para consulta:

- Andlisis de carga por centro de trabajo
- Detalle del anilisis de carga

II1.7 INSTALACION DE LOS MODULOS

Para reducir el nivel de inversi6én en la instalacidn del sis
tema, se puede comenzar instalando s6lo un médule (PDM), y
continuar con otros mSdulos, conforme el retorno sobre 1a in
versidén vaya creciendo.

Los mdédulos estdn interrelacionados de tal forma, que la -
informacion producida por Gestifn de Datos de los Productos



(PDM}, y Planeacién dé Requerimientos de Materiales (MRP),
autom8ticamente actualiza el mb6dulo de Control de Inventa-
rios (IM).

Tambi&én los médulos pueden trabajar independientemente o en
alguna combinacidn que cubra las necesidades especificas de

una empresa. Por ejemplo, para PCRC se debe tener IM, para’

CRP los prerrequisitos son IM, PC§C, PDM y MRP; para MRP,
se deber& tener PDM e IM y para SA se deberi tener UE§I, AR
¢ IM,

El disefio interrelacionado de MAPICS, permite agregar mbédu-

los f8cil y rdpidamente, de acuerdo a come los volhGmenes lo

demanden o al momento en que una compafiia esté lista para -
implantarlos.

111.8 REQUERIMIENTOS DE CONFIGURACION DE EQUIPO.

Para implementar el sistema MAPICS, existen tres alternati
vas en cuanto al cquipo de cémputo:

- Sistema 34 de IBM
- Sistema 36 de IBM

- Sistema 38 de IBM

La siguiente tabla muestra las caracteristicas principales
para cada alternativa:
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Caracterf{stica Sisfema,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
Némero de estaciones
de trabajo locales. Hasta 16 Hasta 30 Hasta 60
Namero 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 puede observar en la tabla, la diferencia principal -
entre los tres sistemas estf en su capacidad de memoria. La -
capacidad de almacenamiento de datos del Sistema 38 y, su po-
sibilidad de aceptar estacioncs 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 1BM, hacen posible que empresas -
pequefias, medianas o grandes, puedan implementar el sistema -
MAPICS.

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

Una configuracibn bisica para una empresa en desarrollo o un -
s6lo departamento, pedrfa incluir la Unidad de Procesamicnto -
Central del sistema, compuesta de la memoria principal y alma-
cenamiento de discos y diskettes*; una consola del sistema o
pantalla de desplicgue y una impresora para obtener reportes.
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Asi como las necesidades de 1nformac16n y procesamlnnto se
incrementan, también puede incrementarse el requerimiento de

espacio para almacenamiento y afiadirse mis pantallas de des-
pliegue e imprescoras para manejar el trabajo adicional,

La Figura No.
completa que
de 512 K del
sistema. Un

25, muestra una configuracién de equipo méds -

consiste en la Unidad de Procesamiento Central

Sistema 34, con su consola y una impresora del

total de diez pantallas de desplicgue

{8 locales

y 2 remotas), estén distribuidas em la compafifa para dar ser
vicio a los diferentes departamentos usuarios del sistema -

MAPICS.
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III.9 VENTAJAS DE LA IMPLEMENTACION DE MAPICS.

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

En el 4rea de Planeacién y Control de Produccién e Inventa-
rios, el Sistema puede ayudar a;:

- Mejorar el nivel de servicio a los clientes.

- Controlar el inventario, en funcién de los reque-
rimientos de produccién.

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

- Establecer un plan de materiales para cada artigu-
lo que se esté manufacturando.

- Planear la utilizacién de mano de obra y méquinas,
para ayudar a reducir los cuellos de botella de -~
produccibn.

-  Establecer las prioridades de trabajo en la planta.

. s ’ 3
- Dar seguimiento a los costos de materiales y mano

de obra, en todos los niveles de manufactura.

< '

II1I.10 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-

cién para.adaptarsce al sistema,
L]
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Los contenidos de los archives, registros y campos, general-
mente varfan de una organizacibén a otra; por lo tanto, en -
ocasiones es necesario también hacer modificaciones al pa--
quete, con el fin de 1llenar los requerimientos especificos -
de cada usuario en particular. Estos cambios, s$i no son me-
nores, no pueden lievarse a cabo con prontitud.

El paquete se adapta perfectamente a industrias como Metal-
mecinica, Automotriz, Farmacéutica, Alimenticia y cn general,
aquellés compaitfas que manufacturan una amplia variedad de
productos con procesos discontfnuos y manejan una gran can--
tidad de articulos en inventarios.

Para industrias con procesos de fabricacién contf{nuos, el --

paquete no es aprovechable en toda su extensién, por 1o que

no- se recomienda su utilizacién.

“NOTA: '
En el apéndice B, se incluyen algunos ejemplos préicticos de
los principales informes o reportes impresos que se pueden
obtener del sistema MAPICS.
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CAPITULD IV.- MEDICION DE LA EJECUCION

Este capitulo tiene por objeto establecer un conjunto de --
medidas que permitan evaluar la ejecucifn de un sistema de
Planeacién y Control de Produccién e laventarios.

V.1 DEFINICION DE SISTEMAS CON BASE EN SU DESEMPERO.

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

CLASTIFI-
CACION DESEMPERD CARACTERISTICAS

Sistema Integral Completo. La ge-

A 958 rencia usa el sistema para dirigir
el negocio. Todos los elementos -
promedian 90 a 100%.

El Sistema Formal esté establecido
. pero no todos sus elementos funcio-
B . 85% nan efectivamente. La gerencia -
aprueba pero no participa. Los -
elementos promedian 8¢ a 90%.

- MRP reordena pero no planea priori-
dades, existen elementos de siste-
c 70% ‘ma formal e informal. Algunos -
ke subsistemas no existen. Los ele-
mentos promedian 65 a 75%.

No existe un sistema formal, la -
integridad de datos es muy pobre.

Poca participacifn de la gerencia.
Poca confianza del usuario en el -
Sistema, Los elementos promedian

entre un 50% o menos,

D 50%
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Un buen conjunto de medidas de la ejecucibén de un sistema,
permite evaluar su desempefio, identificar freas problemé--
ticas y responsabilidades, jérarquizar problemas para -~
atencidén y correccibn, y mejorar la actuacién.

El conjunto de médidas de la cjecucidén del Sistema de Pla-
neacibén y Control de Produccién e Inventarios, ayudari a
obtener un sistema integral y mejorar su desempefio. Las -
medidas de la ejecucién deben ser ficilmente entendibles y
claramente definidas para cada subsistema que compone el -
sistema total.

Iv.2 OBJETIVOS Y MEDIDAS CLAVE.

El sistema de Planeacibn y Control de Produccién e Inven--
tarios descrito en la Figura No. 3 de este trabajo, provee
informacién para administrar, planear prioridades, desig--
. nar recursos, tomar decisiones, resolver problemas y mejo-
rar el desempefio.

El primer paso en la medida de la ejecucién, consiste en -
establecer los objetivos de desempefio. Dichos objetivos
serfin la clave de comparacifn para administrar lo que se -
medir4.

Cuando han sido establecidos los objetivos, es muy recomen-
dable desarrollar una medida clave y una medida de detalle

para cada firea funcional involucrada en el sistema. Si la

medida clave esti bien, las medidas de detalle no se nece-

sitan. Desde luego, cuando la medida c¢lave estd mal, es -

necesario elaborar las medidas mé&s detalladas para locali-

zar especificamente el problema y tomar 1la accién correc--

tiva necesaria.
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La mayoria de la informacifn requerida para evaluar la eje-
cucién del Sistema, siempre estari disponible en todas las
compafiias. A continuacidn se proponen las medidas de ejecu
cidn clave para cada subsistema, asi como para un sistema =
total de Planeacidén y Control de Produccibn e Inventarios.

Iv. DESEMPERO DEL PRONOSTICO DE VENTAS.

El objeto del subsistema de Prondstico de Ventas, es desarrg
llar un estimado de las ventas futuras para una compafifa.

El pron6stico debe establecerse en valor y unidades por mes
y anual. Representz ¢l qué, cufinto y cufindo se requieren -
los productos para cubrir la demanda de glientes.

La medida clave para ¢l prondstico de ventas representa el
nimero de unidades vendidas como un porcentaje de las unida
des pronosticadas.

Desempefio del Unidades vendidas “x ' 100
pron6stico Unidades pronosticadas X

Un subsistema de Prondsticos clase "A'", implica vender uni-
. dades contra pronbstico en un 95% con un limite de toleran
cia de ¢ 5%

Iv. DESEMPERO DEL PLAN MAESTRO.

El objetivo de la planeacidn maestra de produccién es deter
minar las tasas de produccibn requeridas para cumplir el --
pron6stico de ventas y mantener un nivel deseado de inventa
rio de productos terminados para proveer un satisfactorio -
servicio al cliente. El plan maestro de produccifn determi
na el qué, cuidnto y cudndo para las tasas de producciSn.



Una vez que se ha establecido el plan, es responsabilidad
de manufactura su ejecﬁcién. La medida clave para el -
subsistema, serfa la produccifn real como un porcentaje -
de la produccién planeada.

Desempefio del - Produccién Real 100

Plan Maestro Produccibn Planeada
Un subsistema de Planeacibn Maestra clase "A", es aquel -

donde el plan se cumple con un 1limite de tolerancia de -
+ 5% para un desempefio del 95%,

IV.5 DESEMPENO DEL PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION.

El objeto de la programacidn maestra es determinar la.
mezcla de productos a ser producidos entre las tasas de -
produccién del plan maestro. Representa el qué, cuénto y
] cudndo al nivel producto individual, componente mayor o
parte manufacturada, para programar los recursos de manu-
factura y cubrir el pronéstico de ventas. La medida cla-
ve de desempefio de este subsistema, es el programa real -
producido como un porcentaje del programa maestro.

Desempeiio del - Programa Real 100
Programa Maestro Pograma Planeado

Un programa maestro de produccién clase "A", produce la -

mezcla de productos entre un * 5% de limites de toleran-
cia para un 95% de desempefio.

Iv.6 FORMALIDAD DE LIBERACION DE ORDENES.

El objetivo del Subsistema de Planeacifn de Requerimiehtos,

de Materiales,es determinar los requerimientos en el tiem-
po de¢ materiales requeridos para producir los productos, -
as{ como mantener prioridades. Representa el qué, cuénto
y cuéndo de producciém al nivel material.
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La medida clave es la formalidad de liberacifn de 6rdenes,
que representa el nGmero de Srdenes liberadas a tiempo como
un porcentaje del nfimero total de 6rdenes liberadas.

Formalidad de
Liberacifn de =
Ordenes.

Ordenes liberadas a tiempo
Total ordenes liberadas

100

Un subsistema MRP clase "A", libera &rdenes con suficiente
tiempo de entrega entre un * 5% de 1imites de tolerancia -
para un desempefio del 95%.

Iv.7 DESEMPERO DEL PLAN DE CAPACIDAD.

El objetivo del CRBP es plancar la capacidad requerida para
producir los productos. Representa el qué, culinto y cufindo
de capacidad requerida para cumplir el plan de produccién.
La medida clave es el nlmero de horas de capacidad disponi-
bles como un porcentaje de las horas de capacidad requeri-
das por centro de trabajo.

Desempefio del Plan _ Horas de capacidad disponible . ..
de Capacidad. Horas de capacidad requeridas

Un subsistema CRP, clase "A'", provee capacidad entre un --
limite de + 5% de tolerancia para un 953% de desempefio.

Iv.8 DESEMPERO DEL PISO DE PRODUCCION.

El objetivo del control de piso es entregar las partes manu-
facturadas, 1os componentes mayores y los productos termina-
dos en las fechas requeridas para cuamplir el programa maestro
de produccibn y la demanda de clientes. Es la ejecucién de-
tallada del qué, cufinto y cufindo de mano de obra y material
en el piso de produccibn. La medida clave de desempeﬁo indi-



ca si las partes manufacturadas, componentes mayores o produc
tos terminados estén siendo terminadas a tiempo o né - en 1a
planta y representa el nimero de partes, componentes o produc
tos terminados como porcentaje del nfimero de partes, componen
tes o productos programados.,

Desempeiio del Fiso _ Partes, componentes o
de Produccibn productos completados. SOBRE

Partes, componentes o

productos programades. * 100

Un subsistema dg Control de Piso, clase "A'", cumple los pro--
gramas de produccibn entre un * 5% de limites de tolerancia -
para un desempefio del 935%,

1v. NIVEL DE SERVICIO A CLIENTES, INVERSION EN
INVENTARIOS Y EFICIENCIA DE MANUFACTURA.

El objetivo del sistema total de Planeacidn y Control de Pro-
duccién e Inveéntarios, es proveer el miximo servicio a clien-
tes, con la minima inversién de inventarios y la mfxima efi-
ciencia de manufactura. Las medidas clave para estos objeti-

vos son:

Nivel de servicio _ Ordenes de clientes surtidas
a clientes. a tiempo x 100
Total de ordenes recibidas.

inversifn real
Inversion planeada x 100

Inversién en inventarios =

Eficiencia de Eficiencia real
manufactura Eficiencia planeada

x 100
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Un sistema de Planeaci6n y Control de Produccién e Inventa-
rios, clase "A", es #dquel que promedia un 95% de desempeiio
para cada uno de sus subsistemas y objetivos, con un limite
de tolerancia de + 5%.
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CONCLUSIONES

1. Reviste una primordial importancia en las empresas -
fabriles, la creaci6n del 4rea de '"ADMINISTRACION DE --
MATERIALES*, para optimizar el aprovechamiento de los re--
cursos materiales, desde su adquisicién, hasta su distri-
bucién como productos terminados.

Abarca las funciones de planeacién y control de produccién
e inventarios, abastecimientos, almacenamiento y distribu-
cién, funciones que tradicionalmente se encontraban total-
mente disgregadas.

Los principales beneficios que la implantaci6n de este con
cepto organizacional trae consigo son:

-~ Mejora el nivel de servicio a clientes
- Reduce la inversifn en inventarios
- Reduce los costos de adquisicidn

- Aumenta la eficiencia de manufactura

2. La funcién Planeacién y Control de Produccifn e Inven
tarios, ocupa un lugar de¢ importancia vital dentro de la -
administracidén de materiales, dado que es la funcifn que es
tablece las bases normativas que determinarin el flujo to-
tal de materiales a través del negocio.

De suma importancia es el disefio ¢ implementacibn de un sis
tema de Planeaci6n y Control de Produccifn e Inventarios,
mediante el cual se puedan lograr los objetivos fundamenta
les que esta funci6n tiene encomendados.



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

3. Existe en el mercado, un gran namero de paquetes compu
tarizados, que han tenido éxito en su implementacién en in-
dustrias de manufactura, entre los que puede citarse por su
éxito el Sistema "MAPICS'" de la compafifa IBM.

Con la implantacidn de este sistema, se pueden lograr drami-
ticas mejoras en nivel de servicio, inversidén en inventarios
y eficiencia de manufactura en un tiempo relativamente corto.

Los equipos de computacidén en que opera MAPICS, por su amplia
versatilidad en configuraciones, permiten que este sistema -
pueda implantarse tanto en pequeilas como en grandes compg
iias.

El Paquete estd orientado principalmente hucia aquellas indus
trias con procesos de fabricacién discontinuos.

4. La medicién de la ejecucibn, constituye una parte muy
importante del proceso administrativo.

El establecimiento de objetivos, metas y limites de toleran-
cia, permite alcanzar los niveles mas aceptables de ejecu--
cién de un sistema.

El establecimiento de las medidas de ejecucidn clave para ca
da subsistema que integra un sistema de Planeacifn y Control
de Produccién e Inventarios, permite conocer si este desem-
peiia eficientemente las funciones requeridas y a2 la vez, esta
blece las bases para mejorar su desempefio, con el fin de 1o
grar un sistema clase "A", que promedie un 95% de desempefio.
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GLOSARIO DE TERMINOS TECNICOS

Acunulacidén de drdenecs pendientes {[Backlog].-
Ordenes de clientes registradas, pero todavia no embarcadas.

Adjudicacién, -
Material por el cual se¢ ha liberado una orden de surfido,
pero todavia permancce en almacén.

Andlisis ABC de inventarios.-

Clasificacibén de los articulos de un inventario en orden de
creciente de valor anual. Este arreglo se divide en tres
clases, llamadas A, By C. la clase A, contiene los arti-
culos con el valor anual mis alto y recibe mayor atencién.
La clase B, recibe menos atencién y la clase C, 1la cual -
contiene los articulos de mﬁs bajo valor, se controla espo
rédicamente. EIl principié del ABC es quc el esfucrzo ahorra
do a través de controles menos estrictos para los articulos
de bajo valor, puede aplicarse para reducir inventarios
de articulos de alto valor,

Anilisis de Regresién.-

Modelo para determinar la expresién matemdtica que mejor des
cribe las relaciones funcionales entre dos o mis variables.
Los modelos de regresifn se usan frecuentemente en pron6§
ticos de ventas. |

Articulo padre.-

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

Digito binario con valores posibles de 0 y 1.

Cambio de Ingenieria.-

Revisién a una lista de partes, lista de materiales o plano,
autorizado por el Departamento de Ingenieria. Los cambios
se identifican generalmente por un ndmero de control y se
hacen Dpor razones de seguridad, reduccién de costos o fun-
cionalidad.

Coeficiente estacional. -

Serie estdndar de demanda sobre observaciones de tiempo, usa
da para pronosticar articulos con demanda estacional., Esta

serie se basa’ generalmente sobre el nivel relativo de deman

da durante los periodos de afios previos. E1 valor promedio

de las series sobre un periodo de 12 meses serd de 1.0. La

serie se sobrepone sobre la tendencia promedio de la deman
da para el articulo en cuestién. '

Centro de trabajo.-

Instalacién de produccidn especifica, que puede consistir de
uno o més obreros o miquinas. " Puede considerarse como -
una unidad para propésitos de planeacién de rcquerimientos de
capacidad. '

Componente mayor.-

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

‘Conteo ciclico.-

Técnica de toma de inventario f{sico donde el inventario se
cuenta sobre un programa periddico en vez de una vez al -
afio. La mayorfa de los sistemas de conteo ciclico efectivos
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requieren del conteo de un ciertoe ndmero de articulos cada
dfa de trabajo.

Costo de mantener inventarios.-

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

Costo de ordenar. -

Costos que se. incrementan conforme sc¢ incrementa el nlmero
de drdenes de compra/manufactura colocadas. Incluye los -
costos de elaboracién de la orden, liberacién, seguimieﬁto,
recibo e inspeccién de materiales y preparacifn de miquinas.

Cuello de botella.-

Departamento, instalacibn, funcidn, etc., que dificulta la
produccién. Por ejemplo, una miquina o centro de trabajo
donde las 6rdenes arriban a una velocidad mis répida con la

que salen,

Colas de Produccidn.-~

Ordenes en un centro de trabaio dado esperando a ser oroce
sadas.

CPU.- = {Central Process Unit].-
Unidad de Procesamiento Central.

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

La demanda se considera dependiente cuande estf directamente
relacionads a/o derivada de la demanda para otros articulos o
productos finales. Tal demanda, per lo tanto, se calcula y
no necesita ni debe pronosticarse.

Demanda independiente, -

La demanda de un artfculo es considerada independiente cuan-
do tal demanda no estd relacionada a la demanda para otro ax
ticule. La demanda para productos terminados o partes de ser
vicio son ejemplos de demanda independiente.

Disco. -

Placa plana y redonda recubierta de una substancia magnética
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 mbéviles

y se utilizan pava almacenar informacifn hasta que se necesi
ta utilizarla,

Estacién de trabajo.-

Terminal que consiste frecuentemente de un teclado y una pan

talla donde pueden efectuarse consultas directamente a la com
putadora. La terminal de consulta puede estar geogrificamen

te remota a la computadora. Una impresora es también una es

tacién de trabajo.

Existencia de seguridad.-

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



Explesidn. -

Una extensifn 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 mis alto.

Fantasma, -

Clave dentro de una lists de materiales usada para subensam-
bles transitorios (no se almacenan).

Para el articulo fantasma, se establece el tiempo de entrega -
como cero, y la técnica de tamafic de lote es la de lote --
por lote. Esto permite a 1a l6gica del MRP, manejar los re-
querimientos directamente a través del articulo fantasma hacia
sus componentes, pero retiene su habilidad para calcular re-
querimientos nctos del fantasma contra cualquier inventario
ocasional del mismo.

_Fecha de efectividad, -

Fecha en la cual se introducen o separan un componente o ---
tina- operacifn de una lista de materiales o un'proceso de en-
samblado. Las fechas de efectividad se wusan en la explo-
sién para crear demandas para los materiales correctos o tra
bajos de ensamblado correctos.

F I F Q. [First in, First out].-

Primeras entradas, primeras salidas.

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

Implosién. -
Compresidn de datos detallados en un reporte a nivel resumen.
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LIFO. fLast input, First'output].-

Método de valuacibn de inventarios.

La suposicibn es que lo recibido mids recientemente (Gltimas
entradas), es lo primero que se usa o. vende (primeras -
salidas).

Mb. -

1,048,776 bytes. Unidad de Almacenamiento de computadora.

Minimos Cuadrados.-

Método que calcula 1a linea recta que mejor describe los da-
tos de una estadf{stica y que minimiza la suma de los cuadra-

dos de las desviaciones de los puntos dades hacia .la lines -
calculada.

Mezcla de Productos. -

Combinacién de productos individuales y el volGmen prOducxdo
que constituye el volfmen total de producc16n

Nivel de Estructura.-

Cada parte o componente dentro de la estructura de un produc
to se asigna a2 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 asig
na el nivel *0", a los componentes que van dentro de él se -
les asigpa nivel 1", y as{ sucesivamente,

Nivel de Servicio a Clientes, -

Medida de la demanda que es satisfecha por el inventario.
Por ejemplo, el porcentaje de érdenes de clientes cubiertas
a tiempo por el inventario o el porcentaje del valer de la
demanda cubierto por el inventario.
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Obsgolescencia. -

Pérdida de valor del producto como resultado de un cambio en
el modelo o desarrollo tecnolfégico.

Parte comprada.-

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

Parte de Servicio. -

Partes usadas para la reparacién o mantenimiento de un pro--
ducto ensamblado.

Parte Manufacturada. -

Material componente que ha sido previamente transformado antes
de formar parte de un componente mayor o producto terminadeo,

Planeacifn de Requerimientos de Distribucién. -

Funcién que determina las necesidades de suministro de inven
tarios en almacenes foréneos. '

Procesamiento en Linea.-

Método de procesamiento de datos donde las transacciones se
alimentan a la computadora directamente conforme éstas ocu

rren.

Promedio Simple. -

El promedio aritmético de los datos de una estadi{stica. Ge-

neralmente se utiliza en prondsticos cuando los datos histé-

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 mis el
ordenado cae a 6§ debajo del punto de reorden, se toma una -
accibn para reabastecer el inventario.

Relacién Critica,-

Regla de despacho que calcula un fndice 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 =30 - 4.75
Tiempo Normal WNecesario 40

T{picamente las relaciones menores que 1, representan traba-
jo retrasado, mayores que 1, son trabajos adelantados y re-
laciones iguales a 1, estdn 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 Interplantas.-

Material a ser embarcado a otra planta o divisién entre una
corporacién. No obstante que no se trata de una orden de -
clientes, se maneja generalmente por el programa maestro de
produccidén en una forma similar. '

Requerimicntos 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.
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Retorno Sobre la Inversién.-

Medida financiera de la ejecucibén de un negocioc expresada
como el porcentaje de la inversiém total que se convierte en
utilidad neta.

Rotacibn de Inventarios.,-

Ndmero de veces que un inventario da vueltas durante un afio.
Una forma de calcular la rotacién de inventarios es dividien
do el costo de ventas anual entre el nivel de inventarios -

promedio anual.

Ruta de Manufactura.-

Documento que especifica las operaciones_de un producto y su
secuencia. generalmente vreparado por los ingenieros de pro-
ceso. Otras especificaciones del proceso, inclufdas en la
ruta de manufactura,. son los tiempos estdndar para cada ope
racibn. herramientas y tolerencias de maquinaria.

Telecomputador. ~

Equipo de computacifn con procesamiento de datos que se ali
mentan dé o enviah a estaciones remotas sobre lineas de
comunicacién,

Trabajo en Proceso.-

Material que se encuentrz 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 pro
ducto terminado en etapa de inspeccién final,
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APENDICE "B"

EJEMPLOS DE REPORTES DE MAPICS.

Gestidbn de Datos de los Productos PDM,

Informe del Registro A del Archivo Maestro de Articulos
[pigina 125}

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

Informe del Registro B del Archivo Maestro de Articulos
[Pdgina 125}

Despliega los datos de costos y pardmetros de planeacibn -
{que son usados por MRP), para cada material manejado por
‘el sistema. '

Lista resumida
[Pagina 126}

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

Informe del archivo maestro de Centros de Trabajo
[Pagina 127)

Muestra todos los datos referentes a cada centro de tra-

bajo.



Listado de rutas de manufactura
{Pégina 128}

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

Hoja de operaciones y costos a un nivel -estindar-
[Pigina 129}

Calcula el costo esténdar por lote de produccibn de cada

articulo, en base a las estructuras a un nivel, las rutas
de manufactura y los datos de costos estAndar para compo-
nentes, mano de obra, miquinas (preparacién y corrida) y
gastos generales de manufactura.
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FABRICA, 8. A.

NUM. ART. SUR.
BICY004

NIVEL NUM. ART,
RELAT COMPONENTE

5432
1234
TROR
88A8
RWHA
RAF
PED
Ho4
FRO
FIN.
VAR
VAROOR2
VAROOJ
VAROO4
PNTQO1
PNTOO2
PNT003
FNT004
MTLOO1
MTLOOZ2
MTLOO3
FROOO1
FROOOR

PRS-

NANNNDRRNRRNRR ST

« s 2w

. 4 e e .

PP

NUM, PLAND 4163E

L.1STA REBUMIDA

DESCRIPC LUXE II BICICLETA FEM CANT.LOTE 1 TIPD ART.
NIVEL INF.00 UNID MEDIDA UN - PLANIF.

DESCRIPCION

CONJUNTO MANILLAR '
CONJUNTO RUEDA DELANTER
CARACT RUEDAS AUX
CONJUNTD SILLIN

CONJUNTO RUEDA TRASERA
CARACT. CARRERAS
CONJUNTO PEDAL
EMPUNADURA :

CARACT. BASTIDOR FEM.
CARACT. ACABADD

PINTURA ESMALTE ROJO
PINTURA ESMALTE AZUL
PINTURA ESMALTE MARRON
PINTURA LACA NEUTRD
PINTURA AMARILLA ORDINARIA
PINTURA BDLANCA ORDINARIA
PINTURA VERDE ORDINARIA
PINTURA NEGRA ORDINARIA
PINTURA METALICA VIOLETA
PINTURA METALICA NARANJA
PINTURA METALICA NEGRA
BASTIDOR FEMENING 18 PULGADAS

BABTIDOR FEMEMING 164 PULGADAS

10/01/84

H41
94F
124
700
127

131

ves

632
633
434

610

A1l

AMEF?73

NUM. PLANG CANTIDAD.
UNITARIA UM ART.

. UN

1. 00
1. 00
1. 00
t. 00
1. 00

1.00-

1.00
2,00
1,00
1.00
1.00
1. 00
1. 00
1.00

1,00

1.00
1.00
1. 00
1. 00
1. 00
1. 00
1. 00
1. 00

UN
UN
UN
UN
UN
UN
UN
UN
UN
LT
LT
LT
LY
LT
LY
LT
LY
LT
LT
LT
UN
UN

TIPO

AP AUV IRENTE T T



FABRICA., 8. A. INFORME DEL ARCHIVO MAESTRO DE CENTROS DE TRABAJO 10/01/084

CLABIFICADO POR CENTRO DE TRABAJO AMEE?
T Mg RN IR L =
ID CENTRO TRAB, A8003 DESCRIPCION: CONJUNTO BOMBA
DEP. CENTRD TRAB. DP?0  TIEWMPO COLA-DIAS 3. 00 FROM. TPO COLA 237.46 UTIL DIR.
ENCARGADD F90 COD. CARGA PRIM. 4 D, P. A COLA 57.9
UBICACION PBNEB  ULT. MANTEN 09/01/84 BENAL ALARMA 0. 00
EFICIENCIA STD ©0.90 PROD PROM BTD  45.0
EFICIENGIA PROM 0.90 PROD PROM REAL 63.0 ’
TARIFA TARIFA TARIFA TAR/PORC, - - COD,
‘ HMAQUINA M. Q. EJECUT. M. D.PREPAR. OQTOS GRALES 0OTOB QRALES.
ACTUAL 42, 80 3. 640 4, Q00 50. 00 B
STANDARD 42. 30 3. 630 4. 000 %0, Q0 B
DURACEYON CAPACIDAD
DEEEADA MAXIMA DEBEADA MAXIMA
TURNDO & 80 . 10.0 2.0 10.0
© TURND 2 0.0 0.0 0.0 0.0
TURNO 3 0.0 0.0 0.0 0.0

"LZ1

T - T T T T U . ™



FABRICA, 6. A.

LISTADD DE RUTAB DE MANUFACTURA

- M mE i s mm At em me e e 8 e @ e me

NUM. ART. BICY004 LUXE II BICICLETA FEMENINA

-0PERACION- BASE
8EC. DEBCRIPC. TPO.

100-PRIM INSPEC P
PRAOMEDIO

200 QPER 20
PROMEDIO

' 300 OPER 30
PROMEDIO

400 OPER 40
PROMEDIO

500 OPER 50
PROMEDIO

600 DPER &0
PROMEDIQ

700 DPER 70
PROMEDIO

~EJECUCION-~ PREPARACTON~

HAG M OBRA

00
00

00
oo

b o

00
0o

00
Qo

00
0o

43
00

70
oo

ps 00 oo pp Sw

3, 00
0. 00

4. 50
0. 00

2. 00
0. 00

7. 00
0. 00

0. 20
a. 00

4. 10
0. 00

41, 02
0. 00

U/M UN T/A
ID C/T— DIAB

HORAS PER8 DESCRIP. COLA

2. 00
0. 00

0. 51
Q. 00

1. 00
. 00
4. 00
0. 00
0.23
0. 00

43. 10
0. 00

4. 10
0.00

€8015 3, 00
PRENSAS

ME0O73 4, 00
RODILLO

DROAS 4. 00
FRESADGRA

LAD35 5. 00
TORNGS

HMLOR3 5. Q0
FRESADRORA

gFOS5 3, 00
ACABADO »

wLoes 2. 00
SOLDADURA

10/01/84 AMEG11

- me m e ww e e e

NUM PLANO 4163E
DIAB ESTADO NUM HTA

TRAN OPERAG
0.00  INACTIVA BMITH
0.00 ACTIVA
0. 00 ACTIVA
0.00 ACTIVA
0.00 ACTIVA

0. 00 ACTIVA

0. 50 ACTIVA

"8zl



ABC ENOUSTRIES
1764 HWBER 03024

COMPONENT DESCRPI‘EHON

99590-Ri CAST!

WORK OPERATION

,CENIER K0, DESCRIPTION

ML025 10

. HILL

DROAS 20
ORILL

SFOSS 30
DEBUPR-FINISH

ROUTING QPERATION COST SHEET - STAKDAKD

SHELL EHGR DRAVING PX00010
0Ty UNIT CosT

2,400 2.9557

S~RUN/SETUP LABOR COMTENTe™  *RUN/SETUP MACHINE CONTENE®
1 RUN LADOR v RATE
CO SRATE SETUP LABOR CREW

RUN “ACHINE

1,725.00 8.00 20,00  6,000.00
g0 20.00
250.00 ~ 48.00 400  200.00
500 1 L0
237,50 .00 .00 .00

SETUP FACHINE

DATE 04/09/7-

€OST CCCE
4.00 7,220.00
: ¢

BATCH Q1Y 2,400
EXTENDED
(05
$7,093.68
*. COVERUEAD-*
CONTENY

8,951.00

326.40 £81 .40
175.00 112,50

TOTAL - $17,938.58

"6l
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Control de Imventarios IM

-Anélisis financiero de inventarios.
(pag. 132).

.Bnlista cada articulo 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 artfculo
a la fecha y acumuladas,

~-Reperte del estado. de las 6rdenes de compra. -
{(Phg. 133).

JMuestra el»estndo en que se encuentra cada orden de -
compra de maferiales, la fecha de 1la orden, fecha de -
entrega, proveedor, cantidad ordenada, cantidad entre-
gada, saldos, cantidad en inspeccién, etc.

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

.Reporta productos faltantes para completar una orden da
manufactura, en base a la existencia, lo ordenado, 1o
adjudicado y lo surtido.
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-Reporte de inventario final del periocdo.
(P&g. 135).

.Muestra para cada material 1a existencia fisica, lo =~
ordenado, lo adjudicade, lo disponible. Valda el cos-
to estindar del inventario. :



RARK ITEM

‘NUMBER

ITEM

e DESCRIPTION ~m ==

2

k]

4

5

034206
TUBE~ BINCHDIA

21004-01
HANDLE

03423
TREADLE

26006-22
TANK~ 12 X 24 INCHES

03425
COVER

tTEMS FROM~ 0000

DATE OF
LAST SALE

DATE OF
LAST USE

GRG1~
6/29/1~

612011~
6/20/1-

618~
6/22i1-

630471~
613011~

6/06/1~
6/08/1 -

ONDER
cont

CARRYING
FACTOR

30.00
075

30.00
020

25.00

020

25.00
023

20.00
025

"lNVENTOFW ANALYSIS AEPORT = FINANCIAL

T0- 28000
PTD SALES PTD COST -
AMOUNT  AMOUNT
YTD SALES YTDCOST
AMDUNY  AMOUNT
1,800.00 1,242.00
17,250.00  13,150,00
1,600.00 1,290.00
20,760.00  17.400,00
1,154.97 946,23
BAGOOO  7,000.00
3.000.00  2.463.00
850000  7,700.00
1,160,00 031,50
400000  4,100.00

DATE 701~  PAGED

MTD SALES NTD SALES
PROFIT PCT PROFIT ANMT
’ “¢EQ*
YTD SALES YTD SALES
PROFIT PCT PROFIT AMT

310 558,00
238° 4,100.00
14.0 210,00
16.1 3,350,00
1.9 064 .
16.7 1.400,00
12.9 §37.00
0.4 §00,00
180 21880
146 - 700,00

“Zg1
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Cute
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wainkn
PI0GD 80 Qaud2

PurP ASSERGLY
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bah RTOLK | X 3/B - Cas

LELR 30 9995 0NN

YOTAL KLuslER OF OAdCNHS
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CURPANY KO |

TTER SHURTACE MPOnS pace §  Antany
wnenncmu [
=  COMPONENY o~ WHS = vESCATPTION = I PLANNER ON HAND . ALLDCATEU  PI6X REO  PUR OROLAS  HFG BROEAS
03390 U AUTO SWETCH L] L} . 110 [ 23 500 []
ORDER = tTEN - - DESCRIPTION .« AfJ DATE OUE DAtE RECO OTY REMAINING
H000130 99001 SPAAY UNIT ’ 28 12000200 10 . ar
. ™ COMPUNENT =~ WHS = DESCATPTION -t PLANNEM M HAMD ALLOCATED PICR REQ PR ONDERS HF G ONOERS
to3sai-00 L waEEL 6 IN OlA A . 540 [ 132 ] °
pAapeRn = tYEN - oESCRIATION - | ¢ HLQ DATE DUE DATE WEO Uty REMAENING .
HOOOLI0  9900) $PAMY UNIY 1229278 j2/0872210 3] apd
= COMPONEMT. = VNS = DESCRIPTION - - 1y PLARNLER T ON AR ALLOBCAIED PICK ALG PUR ORDENY WFG ORDERS
280006-20 T TAMK B BY 12 INEHCS A e 1 Lo 3} 1as o 10
oRpLA - 1TER - - DESCREPTION" « KREQ DALE OUE DATE MEQ Uty AEMAIHING .
L HO00 I 99001 SPRAY UM T N2 L2278 M27087TR 1] 10-  SHOAT (173
- T 0 Y U P Y TP T A T A G T T A e T o e T Y T R S A ey Y e R A 0 W e i 0 S P 0 ) S W TN P P R A R 40 R R P R A0
= COMPONENHT = WHS = OESCRIPTION - TYP . PLANNLA UM MAND  ALLOCAIED  PICK AEG  PUA QUOLAS  NFG ORDEAS
17009-p §  FIMAL ARSSEMMLY CRAOYP 1] 1) (21 ] ] o ]
DROLEA - tinn - - DESCRIPY 10N - Rty OATE OVE DATC Aty oty REMAINING
MOQO1X0 99001 SBRAY UNLY Li412218 42700770 Jo ad .
e - T L T T
HWMOCR OF ITEKG — A 1TCHS ¥)1TH SHOATACE - ]

i 13 ¢



COunany 1O 1 BEWINU END IINCHIDRY 4100k Slafus VAt 11701770 TINE 0,04,13 ALl . 4 AMlsE

wARCHIUSE 8 SEQUENCE 'BY §igH

. 1ILMS F4HOM 042 . 1o Odesy . R
iTEn 1icH 110~ ttim . R B
CLASS LIS Jvirg OLSCRIPT LN usn i |
a3t vENLW LGin wasew BLINJ0 10 DATE weoesm avv ary ’11) Qlv STANCAKY ) ‘uu'mun VASE
0. HUNUL A DAL 15%/5aL0 HECCIMES ADJ. ON=HAND  ON~OHUEH  ALLLC,  AVAIL. unie cosT [+114 eRECE
30 0341 2 iecaore € S ' C ) !

] 200 220 0 - 5+ 170 i re0 [} 1953 2.0007 R TY 7% ¥ 6300
20 93a2e © 1 THGADLE ASSENOLY ¥a -

| [EY] ° [} [ (R ©10e0 539 11 a.7907 Prasel .+ 21e000
20 6424 "2 cuvra . EA : .

t (7Y} 2uo [ o 739 1 o 193 »390% : 296,34 i 14900
507 0J42s 2 juul a N Dia [ £} . . .

1 1o tae %0 z 82 1993 18 2002 E: IS 201.02 13.5990
50 03a2u-a 2 TUGE 10 1IN DIA EA . :

) 200 200 100 ° 100 19a0 [ 2040 LYLETY) TIF Y 264250
29 9dazé-C ‘2 TWeC 12 b Ola . EA

\ (117 son 160 o . 500 1500 ° J000 $8.2031 Be091 455 4%.000
S0 ¢34 2 svano €A .

! 25 0 $00 0 823 2as 843 $20% - 200134 le268,08 10.000
53 03443 2 xOTOR §uUsPOAT gA i

) Jog [} 300 ] 800 [ %33 1% L 243053 1:.002,40 9,950

8 o UNIT CQST DEFAULT TAKEM , . ' REPQAT TalAL Lis100463
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Planeacién de Requerimientos de Matcriales MRP

-Articulos a nivel macstro vs pronésticos/6rdenes.
(P&g. 138).

.Compara el plan de produccidén de cada articulo contra el
prondstico de ventas y las 6rdenes actuules de clientes.
Calcula el inventario esperado al fina! de cada periodo.

-Revisifn/liberacién de brdenes.
(Pig. 139). ‘

.Selecciona para su aprobacifn todas las 6rdenes planea-
das de compra/manufactura que se encuentran dentro de
horizonte de liberacién.

-Consulta de reduerimientos.
(P4g. 140).

.Compara los requerimientos de cada material contra las
6rdenes de compra/manufactura colocadas, calculando el
inventario proyectado. Recomienda acciones para libe-
racibén, expeditacidn, retraso o cancelacién de 6rdenes.
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-Reporte de recursos a nivel maestro.
(Pag. 141).

Muestra un resumen de los requerimientos de recursos

para cumplir el plan de produccién, dentro de un hori-
‘zonte de un afio.

Calcula totales en unidades, costo, -
precio y contenido de mano de obra por mes y acumulado.



‘MLT VS FORECAST/OAGEAS™ ITEH TYPES “ACTIVE

£10215

1TE™

START DATE:

SCCA
oe2e
el
Oule
cL2¢
L0290
n2e
CClu
Culy
DEVEEN

LCAC

Le20
€23
CCio
CeIg
0Czy

ekl

OATE
g/C3/¢8C
B/1278C

-8/14720

9/C5/80
10/Carsgo
11704780
12753780
0/L3rel
L/tessl
/1721
e/5o/81
i/06/81
4704781

" 5/08/u1

L/C5/01

"ENTER PAGING OATE w(GOJ00

- < ENG/ORAW 8O - = DESCRIPTION -~ =~ UM VENDDR ~AVAILABLE
O INT TERIOMAG LSA 3P U o o0
&/13750 CUKRRENT DATE  8/08/80 ' SAFETY STOCK cT0
PLANHER  PLAN VS GREATER FORECAST ORDER . EXPECTED
RECHTS  OEMAND ' CEMAMD ,DEMAND = DEMAND REFERENCE INVITORY
250 97, 153 153 _ 153~
175 2172 : 153-
17% 447 C , : 153~
175 469 153 153 : 306-
175 491" 153 153 459«
175 "513 153 153 Tele-
174 T 535 153 153 765-
115" 716 ‘ ST65=
175 - T 732 153 153 : 916~
115 CoenT . 918~
175 . 929 153 153 _ eI
175 951 153 , 153 1224~
175 973 153 153 1377~
175 995 153 153 T 1530~
1715 . 1017 153 153 ' led3~

CKOL RESTART-PLANNER CKOS CHG/DELETE
" CKO6 NEXT ITEM

CKQ2 RESTART-ITEHM .
T . CK2n END OF 408

CKO4 ADD

PLANNER 03001 7 AMHM3S) Wl

*gcT



ORCER RELEASE/REVIEY ITEM TYPES EXCEPYIONS' PLANKRER. 00001 AHHO622 ua

- ITEM - = ENG/ORAW NO = = DESCRIPTION ~ = LV ~VENDOR AVAILAOLE
2600L-20 ABX00004 . TANK O 0Y 12 [NCHES o2 165
SEOND ACTIGN ° TYRE  STANT DATE DUE DATE #/M DHDER NOs QUANTITY = EXCEPTION
04 PLANNZO  §3/03/70 12/08/786 M ' 70 51 RLEASE
02 PLANNED  1L/33/78  12/13778 H 60 51 RLEASE
03, PLANNED LL/30/7T8 12415778 W 50 5% RLEASE
04 < PLAMNED L4/22/78  12/27/786 "M 50
o5 . ) PLANNED 1L/27/73 A/01/79 M 50
06 - PLANNED . 12/06/T8 1780799 M 190

ACTION CODES C*RY-=RELEASE ¢F*=FIRM 1Ce=CHANGE 1'X9~CANCEL *A*=AVAILABILITY
. ENTER . SEQUENGE NUHDBER 0y ACTION A - . :

ENO CROL RESTARYT~PLANNER CRO6 NEXY [TEHW
Co CKOZ RESTART= TEM CKz4 END OF J0B

‘6T



REQUIREMTHTS 1HOUIRY

- 116X
342%0~a AFS
AE QU I RE
DUE OATE QUANTITY
1121r210 100
11723700
127708 250
127Ct 720 200
12753770 200
12727770 200
s ?c0
R7CLZTY 224
3701279 2350
J7s730.79 220
S/01/779 ‘250
6/701/779 250
END

ENTER PAGCING OATE 000000

00Al

ITEM TYPES
w = ENG/ORAV ND =« =~

ENTS
rypg

PLG

~EG
PTG
PEG
PEG

idA

PEG
PLG
PEG
PEG
PEG

T0

10
Ta
T0
1o
10
10
¢}
10
10
TO

TAMK
s}

CS5TAYT DI

11706/ 74
1217778
11723718

T 12/05/74

p2/19/70
12722778
1724779
2421779
1722779
“ /23779
5/24/79

CxpLsC)r

DescRIPTIOnN

COvVER ASSH
‘RDERS
QUANTITY

3u0
- 60
‘200
200
200
201
25
250
250
251
aso

PLARNER ga902

-

REFER

POooULO

UM VENDDA
[P .

FROJECTED
OALANCE

100~

200

Y

18

ta

ty

e

1

19

19

20

20

CRQ4 P

AUMSLE W2
AVAILADLE

[+]
EXCCPTION

33 EXPOTE
51 RLEASE

EG TO

CKOL RESTART~PLAMNER CKOS ITEN DEFAIL
CKO2 RESTART=1TEW  CKZa €

N0 OF DB
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Control de Produccién y sus Costos PCHC

-Lista de trabajo - Por centro de trabajo,
(P4g. 144).

Muestra las 6rdenes que se estin procesando en cada cen-

tro de trabajo, las que estin esperando ser procesadas y
las que estén por arribar. Calcula las prioridades de -
cada orden.

-Anilisis del desempefio - Por centro de trabajo.
(Phg. 144).

.Calcula la eficiencia, tiempos de cola y porcentajes de
utilizacién actuales por centro de trabajo, comparfndo-
los contra los esténdares y planeados. : )

-Resumen del estado de las 6rdenes.
(Pig. 145).

Muestra la operacifn que se estd 1levando a cabo en cada
orden de manufactura, el centro de trabajo donde se en-
cuentra, los costos reales incurridos en 1a orden, la -
fecha de comienzo, fecha programada de terminacién, lo
fabricado y el saldo.
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-Valor del trabajo en proceso.
(Pag. 145).

.Muestra el valor total y el movimiento del trabajo en -
proceso para el periodo en curso. Proporciona detalles
de costos (preparacifn, mano de obra, generales, materia-
les y misceldneos) y recepciones.



ORDER
ND.

\Q16

Kot2

J9DER
NO

020

MO2E

ORBER
NO.

[Siev 2]

324

e
IDENT

AZ00%

ASO}S

A$039

CSo15

S3245

WORK LIST BY WORIK CENTER
WORI{ CENTER DRU4S — DRILLS
FOREMAN 20 DEPARTMENT DP020

PRIORITY ~ CRITICAL RATIO

et e s m e e a e s s s QUNNING ORDERS * s v s s e
ITEM NOY OPER PRIORITY .- QUANTITY- . .ovneo NEXT
DESCAINTION o 14 Tl o7 YX of PREVOP CUAROF  SCRALP WIC
a30i4 29 DHILL 2% 2.400 197 ] SFOLL
SHELL
0¥n 20 DL B 2000 7 SF055
HINGET
¢ WAITING ORDERS =~ = = = = = ~ FINISHED PREVIOUS OPERATION *
ITEM KD PRIOAITY CUANTITY NEXT
DESCRIPTION CALE PREV OP PREV W/C wir
01422 20 DRILL .33 1.200 AL025 SFOSh
LEVER
0359¢ 0 DRILL 8 1800 LAOIS STGCK
IRV
+ * * ARRIVING QRDERS = = = —~ =« = = = « o = N'OTﬂEAl‘)Y R
IWEMND / PRIORITY CURRENT NEXT
OESCRIPTION cALL [+; N 7] PREVW/C L
82632 L Tar 8o 0 LADIS  ATLO2S DRpAS
CHASSIS
21297 3o DRILL 1 ¢5 15 C3PIS  SFOSs SFOSS
FRAME
Cle41 20 DRILL 3.2 0 MLOZS MLO2S DRO&S
SUPPORT
»
WORK CENTER PERFORMANCE ANALYSIS
eerreit s QUEUE sovnvns CUTFUT - . EFFICIENCY
DESCRIPTION PLAN  CURR  AVGCUR STD ACY CURR STD
PUMP ASSEMBLY 2664 2376 142 10 103 9)
DAYS OF QUEUE Ao bR 13
BENCH ASSEMBLY 1568 t56.8 TG %60 a5 50
DAYS OF QUEUE 30 28 28
FINAL ASSEMELY 196.0 117¢ A5 522 30 50
DAYS OF QUELE 20 a3 2.1
PRESSES a0 1328 %2 Ko a8 95
DAYS OF QUEUE 30 36 33 .
DRILLS 8.0 532 152 1160 % 90
DAYS OF CUEUE 40 37

3

144,

o e 8 ot o+ e
REMAINING
SETUP RUK
09 6o
P>l 4697
« . + e e
SETUP RUN
.20 2800
1.00 Lyl
. . « v v o0

SETUP

<5

100

PLAN
AP

720

560

56.0

16.0

rcY
uTL

G

az

o8

92

94

AUN

250

J7 50

4000

ouLut
Excr

HIGr

Low



DATE 03,1178

ORDER STATUS SUMMARY

ORBGER NUMBE R MCD2420

ITEM NUIZBER

DESCRIPTION

STATUS CODE

WORK REMAINING

START
ACTUAL
START
LAST TRANS
DUE
COMPLETION

145,

27207
FRANL
COSTS
umT . 6.885.00
* CURRENT * STANDARD 6,493.50
20 OPERATION 20 .
13603 WORKCTR DRO45 SETUP LAGOR 7.01
QUANTITY 2,243 RUN LAEBOR 41485
OVERHEAD 493.13
MATERIAL 3.750.05
MISCELLANWEQUS 475.00
“ DATES * * QUANTITY * TOTAL ACTUAL 5,140.04
0308173 ORDER 2,250
020878 RECEIPTS 00
Ganore COMPLETED ¢ DIFFERENCE 5,140.04
0511779 SCRAPPED 7
ABC COMPANY WORK-IN-PROCESS VALUE 10/31/7~
THIS .
PERIOD CURRENT
COsSTS ACTIVITY STATUS
SETUP 538.42 6,461.04
LABOR 12,921.98 155,063.76
OVERHEAD 21,759.80 261,117.60
MATERIAL 54,980.38 - 569,563.99
MISCELLANEQUS 453.27 4,985.96
TOTAL ACTUAL 90,653.85 997,192.35
MINUS RECEIFTS 95,186.54 123,742,580
WORK IN PROCESS 4,532.69—~ 873,449.85
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Planeacidn de Requerimientos de Capacidad CRP.

-Andlisis de carga por centrc de trabajo.
(Pag. 147).

.Calcula el perfil de carga en horas para cada centro de
trabajo, de acuerdo a.las 4rdenes de manufactura libe--
radas, las planeadas por MRP o las érdenes de clientes.

-Reporte de sobre/subcargas.
{Pag. 148).

.Muestra sobre cargas y subcargas por centro de trabaJo,'
dentro del horizonte de planeacibn.
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WORK CENTER XD DRUAD

.
WORK CENTER L0AD ANALYUIO
BEQUENCED BY WORK CENTER

" DEGCRIPTION DRTLLE

DAYE 11/14/03 TIHE 3,44.F7 PHGE &  ANIM2A

DEFARTHENY  KRLL  AVQ EFFICIENCY 292 AIRAGE BUELIESDAYD) 4,47 (VO ACTUAL OUTPUT ‘21
FUREHAN MAK  8TD EFFICIENCY .93 FLARNED UUEUESOAYE) 2,00 AVO BTD LUTPUT &4,00
PRIAE LDAD CODE % « (BETUP LABURZOCH) AND RUN LAVOR HOURS
LOCATION ROE32
wmtemmm PER [ Memmmam = CAPACTTY/ZFERIOD~ PRINARY oo et s am PERIND TOTALG e mamsmmmin | o oo s GROUP. TOTAL B mmmmmmmmre
NUHMBER BTART PLANNED  MAXIMUN LOAD AVATLABLE FERK LOAD TO CAPAGITY RATIO  AVAILADLE ORFX LOAD TO CAPACITY RATIO
LENOTH HOURD HOURE HUMRA  CAPACXTY LOAD © 100% 200% CAPACLTY LOAD © X 200%
. . . . . . y . . '
1 1 1123W/70 14 30 209 7011 83 .Q0OUD ' ’
2 1 13734770 39 0 7.50 .80 2 J o o7 s
3 1 31/15/70 14 X0 7450 7.50 50 - LOU00G
4 4 L1/3as7m 15 40 700 7.50 G0 »00000
3 1 117227/70 1 30 14.71 - 90 ' LOOLOLODO0A [} av.90 &0 J000NOD
[3 1 11/20/70 15 30 20,24 g.24- 133 000000D00CK00D :
7 1 11/21/78 15 0 15.00 00 100 L0000000000 .
] 1 11/22/78 13 30 15.00 .00 100 .00QCCLORND
? s 11/43/70 1% 30 11.09 3,11 7Y 00000000
10 1 1124078 15 30 780 7,40 %o ,00UpD 8 d%.28 7 L00000000
51 & 131/20/78 79 150 t.04 &9, 14 6 .0 ¥ 104,59 &4 .00000
12 5. 12/04778 k£ 1%0 100 75,00 o . G 75.00 o
(B 5 12/%1/70 75 1o »00 75,00 o . 8 150400 o .
14 & 12/18/78 Kl 150 100 75,00 o . 8 225,00 e .
15 5 12/25/79 73 150 19,57 St 43 26 JFFP ¥ 200,43 N 2
16 & 1/701/79 ™ 150 +00 75,00 o . [-] 7500 0 .
17 5 1700779 ™ 150 .50 70,50 & o a 145,50 3 .
14 o 1/1%/79 5 s%0 B8.26 &b, 74 11 8 232.24 4 P
19 5 122779 5 150 3.7 71,23 - S 8 2047 & P
W % 12979 ™ 150 100 75,00 0 . L 4 200,47 4 .
21 8 2/0%/79 m o 1%0 1,42 71,50 2 . 8 50 2 .
@2 5 2/42/79 7S 130 100 5,00 o . 1] 14B.%D ) .
2% 6 2789279 7% 1%0 4,78 40,78 9 . a * 216.u2 4 .
Q4 5 2/26/79 ™ 150 20,90 54,10 2B JPPF T 20,93 10 WF
28 5 3/05/99 7% 150 .00 TR0 4 . 8- 72,20 S
24 s 31279 ki) 170 00 75,00 [ 3 a 147.%20 -
27 S 3vsTe K] 1%0 00 'OT5.00 o . 3 220,10 1 .
20n & 28079 ™ 150 +00 73,00 o . T 297,40 [
29 & 4/02/79 75 150 00 785,00 o . 2] 75.00 [ -
do 5 AORIT9 5 150 2.80 0,20 4 [>] 147,20 2
<31 T ALASTY 75 150 100 75,00 o . 2} 222,20 4 .
32 5 Ar2327V 75 150 22423 42,77 16 P a 204047 5 WP
an 5 AZN/79 k] 150 37,80 3780 B0 WFEPEP T 222,47 24 P
X4 20 S/0T/79 300 400 160,00 1%0.00 8O JIPEFP ¥ 180,00 =0 JPRPPP
b TR TR VAT Py 400 400 143,54 164,44 A% GJHPRPP ¥ LU AL AV JPTPFP
20 1/02/79 300 400 +00 300,00 [- - T 300.00 o .

I/2T77? END

LYY



COMPAKY MO 3 ’ WORK CENTER OVER/LINDERLUAD REPORT DATE 11/11/03  TINE §.43,07 FADE 1 ANTHZR
S . GEGUENCED Bf WOHK CENTER o

WORK CENTER DVER/ARTERLOADED PERIONG
AADOL 72 3 4 8 & T B 94011 12 13 14
aso0s - 1 2°F A°3 6 7T 0 910 11°12 13-14
ABOYS 2.2 3 A% 67 0 91061112 33 14
- - . ol
ASOY 3 3 4 85 4 7. 8 910 11 12 13X 4 .
LTI 123 48 6 7T 8 V1011 12 13 14
DROAY 4.2 3 4 % & 7 8 91011 12 13 14
- e W > - e e = om
INO4O 102 3 48 & 70 93018 3213 14
. b . e
LAOTS 102 3 4.8 & 7 8 910111213 14
woas L2 3 4% 4 7 0 P03 331314
- PTOSsY 1 2 3 4 3 4 T 6 ¥ 31013 17 13 14
- - wm w m & * @ - e -
RS07S 12 3 4 U & 7 8 %1031 121314
- s . ;e e
HFOLY 1 2 3 A-B &4 7T 6 9 10 11 12 13 14
* o mom om e e = o= & > . »
‘w003 12 3 48 & 7 8 90121213 14

“8¥1
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