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INTROOUCCION 

En 1 as O l t lmas dEcadas, Ja computacl6n se ha Ido 

Integrando a la sociedad de tal manera que ahora la computadora 

es una herramienta que cualquier persona lndlvldUalmente o en 

grupo puede util Izar para optimizar los procesos que manualmente 

pueden ser tediosos y que est5n suceptibles a errores, 

Durante mucho tiempo, las personas encargadas del Area de 

desarrollo de los sistemas de lnformacl6n, han tratado de Ir 

meJorando sus t6cnlcas de desarrollo para poder obtener sletemae 

confiables y fAclles de manejar, que ademAa se lee pueda dar 

mantenimiento fAcllmente sin que el 

dediquen mucho de su tiempo para 

analista o programador 

lograr este prop6slto. 

Afortunadamente hoy en dTa existe ya una metodologTa pera el 

desarrollo de Jos sistemas de lnformacl6n llamada "Desarrollo 

estructurado de sistemas". Esta metodo\ogTa cambia el esquema 

tradicional del desarrollo de sistemas, bAslcamente por que en 

vez de anal Izar las entradas, los procesos y las sal Idas, se 

Invierte el orden de estas tres partee quedando la secuencia de 

anAI lsls como: las sal Idas, los procesos y en Ci\tlmo Jugar las 

entradas. Adem5s de este cambio existen otros no menos 

Importantes que este, que permiten llegar a tener como producto 

del proceso del anAl\sls un sistema con las caracterfstlcas que 

todo analista de sistemas desearla que sus sistemas tuviesen. 

APl icando adecuadamente ta metodologTa del dlael\o 

estructurado de sistemas se puede obtener un ~sistema de 
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ptanencl6n de requerimientos de materiales~, bAslco, apl lcable al 

control de tos procesos de produccl6n de la pequena Industria, 

auxiliado con una mlcrocomputadora. 

El dlsc~o estructurado de sistemas es la metodologTa de 

an~llsls 16glco, diseno y desarrollo y puede ser uti 1 Izado en 

cualquier tipo de sistema, computarizado. 

Se entiende por sistema, a un conjunto de partes o 

elementos relacionados entre aT, unidos para alcanzar un objetivo 

especT~tco, 

El sistema de planeaci6n de requerimientos de materiales 

entra en la categorfa de programas de ap11cacl6n para produccl6n. 

Este Implica el control del Inventario, 6rdenes de produccl6n y 

6rdenes de compra dentro de una planta de manufactura. Y el 

prop6slto de Este es el de determinar con exactitud los 

requerimientos de arttculos en el proceso de produccl6n y ordenar 

al Proveedor s61o lo necesario, logrando con esto que \os niveles 

de Inventarlo se mantengan en su punto mtnlmo. 

Al hablar de un sistema bAslco se esta haciendo 

referencia a que s61amente contiene las partes Indispensables 

para &u buen funcionamiento, logrando asT que pueda s~r utll Izado 

por la mayorTa de empresas sin Importar algunas variantes que 

pueden presentarse de una empresa a otra y que para e\ proposlto 

del sistema carecen de Importancia. 
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El en~oque que se dar5 al sistema est5 basado en una 

pequena empresa, debido a que los votamenes de produccl6n no son 

tan grandes como para exceder Jos ITmites de almacenamiento y 

tiempos de procesamiento de datos que una mlcrocomputadora puede 

o~recer, Existen varios criterios para ldentl~icar una pequena 

empresa, estos criterios son: el tipo de administaracl6n, origen 

del caplta.1, el tamal"lo del area de operaciones, voJamenes de 

produccl6n y de ventas. 
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CAPITULO 

AHTECEDEHTES 

Los primeros Indicios de sistemas H.R.P. se remontan a 

t960, cuando un grupo de clentTflcos logr6 desarrollar e Instalar 

estos sistemas en computadora. Desde entonces con el paso del 

tiempo ta pJaneacl6n de requerimientos de materiales na llegado 

muy JeJos. Para t97t, el nOmero de sistemas H.R.P. utilizados 

por la Industria norteamericana, habla alcanzado la cifra de t50, 

misma que fu6 superada 4 anos m~s tarde llegando a un total de 

700 compantas. En la actualidad, segan datos obtenidos del 

Instituto de 

sistemas H.R.P. 

tngenleros Industriales, un total de t43,000 

han Sido Instalados en los Estados Unidos y se 

espera que ta c\~ra aumente. 

con m5s de to,ooo empresarios utilizando mlcrocomputadoras 

pera programar y controlar eus compa~tas, la mlcrocomputadora ha 

llegado a oer una herramienta fundamental para aumentar la 

productividad, para reducir costos y para mejorar tiempos de 

entrega. La planeacl6n de requerimientos de materiales, H.R.P., 

aplicada en mlnlcomputadoras y 

elendo utilizada por cientos 

disfrutar de sus beneficios. 

en 

de 

computadoras maestras 

empresarios que han 

est6 

podido 

Los sistemas M.R.P. que existen en la actualidad pueden 

ser descritos como completamente funcionales en lo que a 

mtcrocomputadora se refiere y no como un resomen de sus versiones 

antecesoras para mini computadora o para computadora maestra. 



Este procedimiento automatizado es una gran ventaja par~ 

cua\quler companta de manu1'actura porque promueve un mejor 

control de Inventarlos, mejor utll 1zacl6n de recursos, y una 

mayor visibilidad sobre lo que la compaftTa estA produciendo y 

con sum 1 en do. 

La mayor desventaja de ut i 1 t:zar H.R.P. en 

mlcrocomputadoras era que no daban buenos resultados en 

apl lcaclones complejas tal como lo es el H.R.P .. Esto se ha Ido 

resolviendo con 'ª fabrlcacl6n de mlcrprocesadores mAs 

eficientes, sistemas operativos m:.s r5pldos, mayor capacidad de 

almacenamiento en tos discos, y por Implementaciones en software 

m:.s ef1c1entes. 

En la actualidad existen algunos sistemas H.R.P. para 

mlcrocomputadoras disponibles en el mercado, dlsenados para 

enfrentar las necesidades de distintos procesos de manufactura. 

Las companTas manufactureras utlll:zan 

1nformacJ6n, lnc luyendo 1 nformac i6n 

grandes cantidades de 

:!.Obre partes, ventas, 

6rdenes, costos y programas de produccl6n. Para poder mantenerse 

competitivos, \os empresarios deben ser capaces de tener al 

Instante la lnformac16n sobre niveles de Inventarlos, trabajo en 

proceso, fechas de 6rdenes, programas de entrega y toda la 

lnformacl6n necesaria para calcular exactamente lo que est~ 

costando producir y entregar sus productos. 



6 

Es Importante recalcar que las computadoras, sin Importar 

su tamafto o capacidad, no resuelven problemas, pero sr dan una 

gran visibilidad de tal manera que \os problemas pueden ser 

ldentl~lcados, asr como los procedimientos y disciplinas 

establecidos para corregirlos. 

Hlentras que las grandes compaftfas requieren de la 

capacidad de mini computadoras o computadoras maestras, compaftras 

basadas en admlnlstraclOn lndpendlente, 

admlnlstado por su propio duefto, en tas 

cuyo 

que 

caplt~l 

e\ lrea 

es 

de 

operaciones es relativamente pequefta y principalmente local Y que 

sus Ingresos anuales no rebasan los doscientos cincuenta millones 

de pesos (cifra a noviembre de t987) consideradas como pequeftas 

empresas pueden encontrar excelentes soluciones de H.R.P. en 

mlcrocomputadora y cubrir por completo sus necesidades. Aon las 

divisiones de grandes corporaciones han encontrado que en algunas 

ocasiones es mAs fAcll y mns econ6mlco utll Izar microcomputadores 

para controlar sus operaciones locales y de esta manera se 

utiliza la computadora maestra s61o cuando no sea posible cubrir 

las necesidades con la microcomputadora. 

El mayor Incentivo para escoger mlcrocomputadoras, es 

el bajo costo de compra y de software necesario para procesos de 

manufactura. El mercado actual ofrece mlcrocomputadoras con 

hasta el ochenta por ciento _de la capacidad de grandes sistemas 

al diez por ciento de su precio. Un H.R.P. para una computadora 

maestra cue~ta de $75,ooo hasta $250,000 dlls., mientras que los 
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productos para mlcrocomputadora se encuentran en el rango de 

$5,000 a $20,000 d11S, 

Bob war~ord, vicepresidente de operaciones de caere Corp. 

en Los Gatos, California, comenta1 •Nosotros CGtuv1mos 

estudiando algunos sistemas de tamano considerable. Pero para el 

tamano de nuestra planta, no podTamoo Justificar el costo. Los 

de m1n1computadoras requieren demasiado soporte 

econ6mlco. Adem~s el tiempo Invertido, que aunque es menos caro 

que el costo de tas mln\computadoras, sigue siendo costoso y no 

nos daba et control que querramos.• Eventualmente Caere adqulrlb 

un sistema H,R.P. Para microcomputadora. Lo• costos de 

lnstalacl6n e lmplementacl6n en general, son m5s baJos para 

H.R,P, en mlcrocomputadoras que p~ra sistemas grandes. Ho es 

raro encontrar que 1a Implementación para mlnicomputadoras toma 

,9 meses o m~s. mientras que en los sistemas de m1crocomputadora 

no toma m~s de tres o seis meses para tenerlo completamente 

funcional. 

Es Importante hacer notar, que aon en microcomputadoras, 

el proceso de lmplementaclOn de un tt.R.P. requiere disciplina v 

una planeacl6n muy blEn pensada. Pero en muchos casos, no 

requiere de un experto en procesamiento de datos para sistemas de 

mlcrocomputadora. 

En los grandes sistemas es necesario agregar un costo 

adicional de hardware, como lo es et cuarto especial para el 

,. Hare\I, Dan o. Hieros provlde low-entrr cost to full range of 
HRP 11 1unctlons 1 pag 47. 
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equipo y e1 propio mantenimiento, mientras que los sistemas de 

mlcrocomputadora est~n dlsenados para ser utilizados por 

cualquier persona y apl 1cados en computadoras (la mayorta IBH y 

compatibles) que pueden ser adquiridas, 

casi en cualquier parte. 

utll izadas y reparadas 

Otra.manera de hacer m~s accesible el sistema de H.R.P. a 

pequenos empresarios, sin que esto s\gnl~lque un desemDolso muy 

grande para ellos, es hacer del sistema una serle de m6dulos que 

puedan ser Otiles por si s61os, y que se vayan uniendo estos uno 

a uno hasta lograr obtener el sistema completo. Esto trae 

consigo otra ventaja, el aprendizaje por parte del usuario 

acerca del maneJo del sistema es sencillo, asT como su 

lmplementacl6n ya que gradualmente se lr5 aumentando el volumen 

de lnformac\6n y las relaciones de la misma entre los m6dutos 

existentes. 

Al utilizar un sistema H.R.P. para mtcrocomputadora se 

obtienen ahorros cons\deraates. que pueden ser divididos en dos 

categorTas: ahorros directos y ahorros Indirectos. Los ahorros 

directos se refieren a la reduccl6n de 

1nventar1os, la reducc\6n de tiempo y esfuerzo por parte del 

personal dedicado al control del lnventrlo y planeacl6n de la 

produccl6n y compras, y por consecuencia el aumento de la 

productividad de estos, Los ahorros Indirectos se refieren a 

Incrementar voJOmenes y optimizar e\ control de ta producci6n. 

con esto se obtiene un retorno de lnversl6n (T. 1.R., tasa interna 
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de retorno) bastante bueno como para Justificar la adqulslcl6n 

del sistema. Adem3s de 10 anterior, otro beneficio o anorro 

1nd1 recto es e 1 de conocer 1 as partes obsol et.as del 1nYentar1 o y 

el lmlnarlas de este, ordenando a los proveedores solamente 

aquellas que son ut.11 l%adas. 

con lo anterior es posible ver como est~ creciendo la 

necesidad de adquirir sistemas H.R.P. para m1crocomputodora, 

sobre todo si se nabla de la pequena Industria. Cabe mencionar 

que al hablar de sistemas H.R.P. se est~n naciendo a un lado los 

sistemas tradicionales de control de 1nventar1os basados en 

•punto de reorden•J. 

Actualmente en HExlco se ut.11 izan sistemas H.R.P. en 

empresas transnaclonates { IBH, Hewtett K.odaK} y 

nacionales de gran tamano (Arancla, Aralme~. Industrial HaDe) 

ootenldo excelentes resultados con empleados mexicanos. &erra 

una gran ayuda para tas empresas de tamano menor adoptar este 

sistema. se estima que et noventa por ciento de las Industrias 

en ta mayorra de tos patses caen dentro del rango de pequena y 

mediana Industria. 
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CAPITULO 11 

FILOSOFIA DEL PLAN DE REaUERIHIENTOS DE MATERIALES 

una dlreccl6n eficaz de aprov1s1onam1ento contribuye de 

forma significativa al Exlto de la gest\CS.n e1:iPresar1a1'. El 

sistema de H.R.P. se encarga de controlar este aprovisionamiento 

ae materlales. Las funciones que 1nvo1ucran el manejo de 1os 

materiales dentro ael proceso de producción son las siguientes: 

- Planeaclon y control de materiales: comprende tos 

requerimientos agregados de la planeacl6n de materiales para 

cumpl Ir el plan maestro de producción. 

- Programacl6n ae la producclon: se refiere al namero de 

unidades que han de producirse, a tos lnterva1os de tiempo 

previstos para la producci6n y a ta disponibilidad de 

materiales, personal 

unidades especificado 

requerido. 

y m6qulnas para fabricar el nomero de 

den~ro de Jos ITmltes de tiempo 

Recepel6n y surtido: es responsable de la man1Pulacl6n fTslce 

de las entradas de materiales, de su ldentlficacl6n, de la 

verlflcacJ6n de las cantidades, de ta preporacl6n de Informes 

y del destlnO de Jos materiales al tuaar donde han de ser 

utilizados o almncenados. 

t. Enciclopedia de dlreccl6n y admlnJstroc1on de empresas. 
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- Almacenes: controla ~Tslcamente y mantiene todos tos 

elementos del Inventarlo, estableciendo loa sistemas de 

salvaguardia fTslca apropiados paro proteger dichos elementos 

contra los daftos. Organiza tamblCn, registros que permiten la 

Inmediata local 1zac16n de tos diferentes elementos. 

- Hovlmlento de los materiales dentro de la planta: Incluye 

todas 1as actividades referentes al desplazamiento de los 

materiales desde su punto de recepcl6n o almacenamlento al 

lugar donde van a ser utll Izados. 

- control de tas e~1stenc1as: el prop6Slto del control de las 

existencias es el mantenimiento de los registros detallados 

de 1as piezas y de los materiales uti\ Izados en el proceso de 

produccl6n, se mantienen registros de las piezas y de los 

materiales solicitados, asT como los Inventarlos perl6dicos 

~Tslcos para verl~lcar o aJustar dichos registros. 

EL CONTROL O~ LA PROOUCClON 

Es conoctda como \ogtsltlca, a la coordtnec\6n del 

aprov1s1onamiento, del transporte, de los lnventartos y de los 

almacenes, ·de las comunicaciones y del movimiento de productos 

terminados a travEs del todo el proceso de producc1on hasta que 

Este es entregado el el lente, El control del proceso de la 

produccl6n es parte de la loaTstlca ya que s61o se encarga de la 

parte Intermedia entre la planeacl6n de productos a ~aDrlcar y la 

entrega de estos productos a los c1 lentes. 
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Cn Ja siguiente figura se muestra el tluJo de materiales 

y de lntormecl6n en el proeceso de produccl6n: 

rtnlslb 
0t mtas 

r--------------¡~ett 

l'Ll.lttillts 

Ten111ioo 

- Fll~O de Ulttillts = ílljo de llfOl"l.Xiat 

Los materiales, partes y producto terminado forman parte 

de tas existencias dentro del almacén. 

Puede observarse en el diagrama anterior cómo se 

relaciona el ciclo de la produccl6n con e 1 contra 1 ae 

abastecimiento de los materiales, nivel de Ja organización que 

asegura a Ja empresa la poslbl l ldad de disponer de sos materiales 

y de los servicios necesarios en el momento Justo, y con la 

cantidad, calidad y costo Idóneos. Por otro Jade, muestra Ja 

relación de la produccJon con las tareas propias de la logrstica 

de dlstrlbuc1on que han de garantizar al Cl lente la reeepcl6n de 
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los materiales o servicios con la calidad, 

acordados, y con los mismos costos. 

2 CONCEPTOS 

2.1 PLAN MAESTRO DE PRODUCCION 

cantidad y tiempos 

La planeacl6n de la producci6n puede expl lcarse d~ la 

sJgutente manera: dado un pronostico de ventas para un norlzonte 

de tiempo, natlar la comblnacl6n de producciones, a1macenamlentos 

de materiales y recursos globales de la empresa {mano de obra, 

capacidad productiva, dinero, etc.) que consiga cumplir la 

demanda de la meJor forma posible. 

El plan maestro de produccl6n debe Indicar entonces, que 

productos ser~n fabricados, cu~ndo dcbcr5n de ser terminados y en 

quE cantidad. Es to que la empresa debe producir, por lo tanto 

debe eer conformado dentro de 1as restricciones que tiene la 

planta de produccJ6n. 

La ln~ormacl6n que debe de obtenerse del p1an maestro de 

producc16n es 1a respuesta a tres Interrogantes: 

L ~ artTcu1os se van de producir 7 

Z.. Cu~nt.os artrculos se van a producir 1 

z.. Para cu~ndo debe de estar terminado el producto 7 

2,2 TIPOS OC OCHANOA2 

2. orl lcKY, Joseph. Material Regulrements planlns. pag 23. 



Para pooer Prevcer 

,. 
la• ventas de ce d• existir 

conocimiento apro~1mado de Ja demanda futura ya sea que ~ata sea 

conocida debido a pedidos previamente establecidos de los 

compradores o que 1a demanda sea basada en estadTslticas de la 

demanda de tos artrcu1os en el pasada, 

La naturaleza de 1a demanda ae tos productos puede ser 

ctas1~1cada en dos tipos que son~ 

Demanda Independiente: cuando la aemanda oe un artrcu10 no 

depende de la demanda de otros arttcu1os. Esta demanda est4 

determlnadn por los compradores del producto o las 

estimaciones de venta de la empresa. 

Demanda dependiente~ cuando \a demanaa de un artteu10 esta 

en ~unc16n oe otros artículos. Est.e e& el caso de loa 

materiales y de los componentes de los productos cuya 

demanda est~ en ~uncl6n directa de los productos finaleG. 

2.3 INVENTARIOS DE OIGTRISUCION Y MA«t.JFACTURA 

E)(ISt.cn a:os tipos d• 1nventar-J.os, Inventar toe. •• 
d\strlt:iuclOn e lnvent.arlos de manufactura. Los inventarlos de 

dlstrlbUcl~n son aquellos que mnncJan una demanda independiente, 

Los Inventarios de manufactura son los que maneJan una demanda 

depenatente. 

Los Inventarios de dJ.st.rl~uci6n t.lenen el propós; to de 

sat iufaccr las demandas del ~1 iente. El origen de la demanda 

proviene de fuentes dlversan, la naturaleza de la demanda es 



,, 
err~tlca y ta predicción de la misma es pronosticada. se sabe 

cu~ndo ordenar mediante las técnicas de punto de reorden y qué 

cantidad mediante la técnica de lote econOmlco. 

Los \nvcntartos de manufactura tienen et propósito de 

satisfacer los requerimientos de producclon; el origen de la 

demanda proviene de un plan maestro, \a naturaleza de la demada 

es conocida y ta predicclon de la misma es calculada, se conoce 

cu~ndo ordenar mediante e\ sistema de ~P1aneacl6n de 

requerimientos de materiales~ y que cantidad mediante un plan 

maestro de producclon. 

El contenido de 

s1gu1ente: 

los Inventarlos de manufactura es el 

- Haterlas primas en almacén 

- componentes semltermJnados en almacén 

- Componentes en almacén 

- SUbensambles en almacEn 

- componentes en proceso 

- subensambles en proceso 

Inventarlo de seguridad 

Los elemento~ que ~arman parte del Inventarlo de 

manu~actura ser5n controlados mediante un sistema de planeaclbn 

de requerimientos de materiales. En el caso de el Inventarlo de 

seguridad, ~ate se refiere a una cantidad de arttcu1os que se 

tendr5n en el almacen para cubrir de~1c1enclaa en entregas o 



,. 
sustituir en un momento dado portes que estén defectuosas, este 

valor es estoblecldO para cada articulo como fruto de un estudio 

de posibles fallas que necesitan ser cubiertas. 

2.~ REQUERIMIENTOS DE MATERIALES EN HANUrACTURA 

El aprovisionamiento de materlaJes a producción debe de 

estar controlado de tal forma que nunca falte 

los componentes necesarios para fabricar 

requerimientos de los materiales de 

la materia prima y 

el producto. Los 

manufactura es tan 

determinados por las demandas. Estos requerimientos deben de ser 

reportados con antlc\pacl6n (A la fecha de fabricación del 

producto) al Inventarlo para que sean preparados para ser 

surtidos a produccJ6n y en caso de que no existan Jos artrcuJos 

en el almac~n pedirlos al proveedor. 

Los requerimientos de los materiales en producclOn estan 

clasl~lcados en dos: 

Requerimientos brutos: es Ja cuntldad de arttculos que son 

necesarios para poder fabricar los productos. 

Requerimientos netos: es 1a cantidad de artrculos que es 

necesario pedir al proveedor. Estos requerimientos son 

determinados considerando 1as existencias disponibles del 

Inventarlo y 1os arttculos que estAn en proceso de ser 

recibidos a causa de un pedido previo {orden de compra). 

2.5 OBJETIVOS DE LA ADHINISTRAC\ON DE INVENTARIOS DE MANUFACTURA. 



1.- Proporcionar, 

lnvent.arlos. 

n 
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tut.uro, una cobert.ura adecuada de 1os 

2.- Proporcionar Jas herramlent.as que permitan t.omar acciones 

correct.lvas sobre: 

Requerlmlent.os brut.os y netos. 

- Nuevas 6rdenes de producci6n planeadas. 

- ReYlsJ6n de 6rdenes de compra y produccl6n existentes. 

~.- Hantener blllanceado e¡ inventarlo. 

2,6 ESTRUCTURA DE PRODUCTOS 

La est.ruet.urn de los productos es conocida también como 

lista de materlal·es. Esta contiene la retacibn que existe entre 

el producto y sus componet.es. La 1 lsta de materiales define qué 

cantidades de qué artrculos son necesarias para fabricar e\ 

producto. 

se puede decir que es la Interfase entre el plan maestro 

de produccl6n y el c~\cuto de tos requerimientos de produccl6n, 

2.T ORDENES DE COMPRA 

Las &rdenes de compra son tos pedidos que se hacen a los 

proveedores de materia prima. Estos pedidos est~n en func\On de 

los requerimientos netos de producción, las polTticas de compra 

de los art.Tculos (pedido mTnlmo, tamal'lo del lote) y et tiempo de 

entrega del proveedor. 



Las IH"denes de 
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compra pasan por varias etapas. 

Primeramente se determinan tos requerimientos brutos y dichas 

6raenes se establecen como planeadas. Al 11eaar ta ~echa en que 

debe de hacerse el pedido al proveedor, la 6rden en cuestl6n se 

trans~orma en una 6rden lanzada que permanecer~ abierta hasta que 

oea completada. una vez que se recibe la mercancia puede pasar a 

ser una orden completada o recibida parcialmente. SI la 6rden de 

compra no se lleva a cabo en su totalidad debido a cambios en los 

planes de produccl6n u otras circunstancias, entonces, ésta serA 

eancelaaa. 

3 DEFINICION DEL PLAN DE REQUERIHIENTOS DE HATERIALES 

El sistema de planeacl6n de requerimientos de materiales 

consiste en un conjunto de procedimientos 16glcos relacionados 

entre sT, reglas de declsl6n, y registros, diseñados pare 

traducir el plan maestro de producci6n en requerimientos netos en 

producc16n definidos en el tiempo y planear la cobertura de Ost.os 

requerimientos para 

Implementar la 

cada componete del Inventarlo necesario pera 

Produccl6n. El sistema de planeaclon de 

requerimientos de materiales regenera el plan de requerimientos 

netos su cobertura como resultado de los cambios sufridos en el 

plan maestro de P.roduccl6n, estado del Inventarlo o estructura de 

los productos, 

Las siglas que se maneJan pare Identificar el sistema de 

planeec16n de requerimientos de materiales estan formadas por su 

nombre en lngl6s H.R.P, (Material Requlrements Plannlng), 
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3.t REQUISITOS DEL SISTEH~ H,R,P. 

El sistema H.R.P, est~ndar necesita cumplir con una serie 

de prerequlsltos Indispensables para que sea controlada la 

produccl!:in uti !Izando la fllosofTa aeJ H.R.P. 

- Que ex,i sta pian maestro de produccl!:in y que pueda ser 

definido en términos de 1 lstas de materiales, 

- aue todos los artrculos del Inventario puedan ser 

1aentlflcaaos por una clave o c6digo on1co. 

- aue exista la 1 ista de materiales en el momento ae ae11n1r el 

plan maestro ae produccion. 

- Integridad de Jos archivos ae datos. 

- conocimiento Individual de los tiempos de entrega de cada 

artTcuJo. 

- Todos Jos artrcuJos del Inventario son movidos hacia y desde 

el a1macen. (Que exista f\UJo de materiales). 

- Todos Jos componentes de un producto deben de estar en el 

almac~n en el momento de liberar la 6rden de produccl6n para 

ser ensamblada. 

- aue los materiales puedan ser surtidos en las cantidades que 

lo requiera el proceso de produccl6n. 
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- Proceso de manu~actura para cada articulo Independiente de 

otros procesos de manu~actura. 

3.Z BENEFICIOS DEL H.R.P •• 

Los Principales bene~lclos que un sistema H,R.P. proporciona 

son los siguientes : 

- Permite reaccionar rApldamente a cambios bruscos de demanda 

(cance1ac1ones, reprogramaciones y aumento o diSmlnuci6n de Ja 

orden>. 

- c~rcula requerimientos brutos y netos por periodo para toaos 

los productos terminados, ensambles, subensambles, componentes 

y materias primas que se necesiten. 

- Determina con toda e~actltua el momento en que 1os materiales 

se requieren. 

- Calcula requerimientos baJo la apl 1cacl6n ae ta tccnlca de 

lotl~lcacl6n que uno le determine. 

- Permite la apJ 1cacl6n oportuna de los cambios de lngenlerla 

- Disminuye el riesgo de obsolescencia de tos materiales. 

- Mantiene un control m~s racional sobre los inventarlos mediante 

1 a recomendaclfln de 6rdenes que cubren determl'nados 

requerimientos (pronosticados) 

produce l 6nJ , 

en el tiempo, (plan maestro de 

3.3 FUNCIONES PRINCIPALES DEL H.R.P •. 



Las funciones principales de un sistema de H.R.P son las 

sl~ulentes: 

, __ Planeacl6n y control del Inventarlo. 

Consiste en ordenar la parte •correcta• en la cantidad 

•correcta• en el tiempo •correcto•. 

2.- Planeacl6n y control de prioridades. 

consiste en ordenar a la fecha de entrega •correcta• y 

•mantenerla" vnl ida. 

3.- lnter~ase con la planeac16n de capacidad. 

Consiste en proporcionar la lnformaci6n •correcta• para - una 

completa, 

na). 

precisa y visible carga (hr5.-hombre, hrs.-mJqul 

3.4 ENTRADAS Y SALIDAS DEL SISTEHA H.R.P,. 

Un sistema de planeacJ6n de requerimientos de materiales, 

propiamente dJseftado y ut11 Izado, puede dar una Jnformac16n 

rnplda Y valedera a un número deseado de sal Idas. 

primarias de un sistema H.R.P. son las s1au1entes : 

+ Orden de accl6n de inventarios. 

+Ordenes planeadas programadas. 

+ Reportes de excepción. 

Las sal Idas 
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sal Idas de orden de acc\6n de Inventar\ os, EstAn basadas 

pr\mordlalmente en las 6rdenes programadas que llegan o estar 

1 lstas para ser liberadas. 

Gal idas de 6rdenes planeadas Programadas. se basan en las 

cantidades y fecnas de requerimiento de 6rdenes planeadas, Jas 

cuales sirven como una entrada al 

requerimientos de capacidad. 

sistema de planeaclón de 

Salidas de reportes de excepc\6n. son mensajes que 

aparecen cuando se comete algan error como lo puede ser dar un 

nomero de parte no existente, o una &rden de compra mal planeada. 

Todas tas sal Idas de un sistema H.R.P. se producen 

mediante e\ procesamiento de las siguientes entradas del sistema: 

+ Partidas con demanda independiente. 

+ Plan maestro de producción. 

+ Estructuras de producto. 

+ Estado del Inventario. 

+ ordenes externas para componentes. 

Partidas con demanda Independiente. Las partidas de loe 

arttcu1os componentes sujetos e este tipo de demanda pueden ser 

hecnos ·por 1uera del sistema H.R.P., o e1 &lstema pue'de ser 

programado para real izar esta 1uncl6n, 1o que imp1lcarta la 

ap\Jcacl6n de alguna tccn1ca estadTstlca desarrollada, 
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Plan maestro de produccl&n. Es aquel que expresa todo el 

plan de produccl&n y ~obre el cual se hablarD mSs extensamente en 

las s1gu1entes secciones. 

Estructuras de producto. contiene la 

relacl&n que existe entre Jos componentes y 

Información y la 

los ensambles, los 

cuales son bDslcos en la correcci&n y Obtención de los 

requerimientos brutos y netos {listas de materiales). 

Estado del Inventarlo. comprende los 

Individuales de cada arttculo en inventario, as! 

reo1stros 

como la 

ln~ormac1&n necesaria para poder determinar los requerim1entoB 

netos. 

Ordenes externas para componentes. Son principalmente 

aquellas órdenes para propósitos especiales que no tienen 

relac1&n alguna con el plan regular de produccl6n. 



tr:cac:cltats 
tt lnt11t:rlo 

•• 
Relacl6n ~ntrada - Gal Ida 

r:orudJs w:i riaci ltX!\.rCI ~ ll· 
~ de ttra:is~J 
ltdtpen~leilt rrowcclb ~ciltS 

[Slnltllll'as 
de frcdJC\O 

=titrm 
-E¡lld.z, 

'"------Al Slstr:m de Plzexih de 
~trllit!llCS dt c.>achbd 

El programa maestro es explotado a travEs de\ uso de 

listas de materlales y los resultados son comparados con las 

existencias disponibles (Y 6rdenes abiertas), La fecha de 
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embarque es utilizada PBrB determinar 1a disponibilidad ae las 

&rdenes abiertas, Los requerimientos netos de una parte generan 

Planeadas, &rdenes planeadas generan 'ºº 
requerimientos brutos de partes de nivel Inferior &lgulente de la 

lista ae materiales. 

Estos requerimientos brutos son ae nuevo comparados con 

cualquier requerimiento no cubierto creando &raenes planeadas en 

ese nivel. 

Este proceso cont1noa progresivamente nivel por nivel, del 

nivel o {producto terminado), hBcla los niveles de la lista de 

materiales, 

M.R.P. toma el plan maestro, busca la lista de materiales 

en sus archivos para Investigar qu6 material es requerido pera 

manufacturar el producto del programa, aespu6s cneca el 

inventarlo pera ver si el material est~ dlsponlb\e. 61 no lo 

estA, le dice al planeador que lo ordene, asT Como cu~ndo ser• 

necesitado. SI et material ya fUé ordenado anteriormente, 

reevatuarA las fechas de entrega del material y le dir~ al 

planeador si las fechas de entrega necesitan ser cambiadas. 

Un diagrama que presenta el flujo de datos dentro del 

sistema de H.R.P., reduciendo ~ste a sblamente \as partes que 

forman los requerimientos mTnlmos del sistema. 
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PROCtDIHIENTO LOGfCO. 

ET 

C.-.PITULO 111 

LOGICh DEL tt.R.P. 

C1 t~rmtno -16glco~. cuando es utlli2ado en el conte~t.o de 

slstemos, se asigna al razonamiento de un procedimiento, o a un 

sistema de estos mAs que a un procedimiento oe pasoe especT~icos. 

La val ldez de loa 

puedan producir, 

resultados que un 

est~n en tuncl6n 

procedimiento o 

de la firmeza 

e.lst.ema 

ae ese 

razonamiento. ~I nabJar de un procedimiento \~gico ae H.R.P,, se 

quiere decir que se va a Intentar describlr el ~uncionam1ento 

Interno det ststema a un n1ve1 requerido para poder nacer esta 

descr1pc10n razonablemente comprensiva. Sin embargo, el problema 

de nacer esto es que Jos sistemas JnCllVlduates instalado& en la 

Industria cubren un espectro de rasgos especiales. ~unciones 

especiales y procedimientos especiales. Entonces eotemente aer5 

de$Crlto c&mo ~unclona o c&mo trabaJa un sistema H.R.P, en 

t6rmlnos de un procedimiento l6glco especf~lco. 

ESTADO Dtl IHVtHT~RIO. 

El estado ae los arttcu1oa en el inventarlo debe ser 

conocido antes de que pueda ser determinada la aeclbn que na de 

eer 

tomar 

tomada para caaa uno de Jos artrcu1os, 

alguna. El estado del Inventarlo 

~¡ es que ee va a 

(o estado de 

e~latenclas), es expresado 

poslel&n corriente o BI 

mediante la lntormaclbn que define la 

ata del artTcuio. La lnformaci&n de\ 
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estaao del Inventarlo se en~oca para responder las slgulentes 

preauntns escenc1a1es (dependiendo de qu! tan compJe~n sea 6stnJ: 

L Qué se tiene 1 

L Qué se nece~lta 1 

L OuE: se nace ? 

La respuesta a la Q\tlma p~egunta se obtiene de la 

evatuecl6n deJ estado de los artTcu1os del lnventrlo. la cual 

puede ser determinada tonto por un planeador de Inventarios, como 

por 1a eJecuci6n de un procedimiento de eva1uac16n en una 

computadora. 

La e~pres1&n m~s primitiva del estado deJ Inventario se 

limita a la ln~ormaclan de las cantidades a d\spos1c16n y en 

pedido. 

obtiene 

una expresl6n m~s 

de la cl:t.sfca 

elaborada Viene siendo 

ecuaclbn dC •centro\ 

Ja que 

perpetuo 
•• 
de 

Inventor-lo". la cuol 9e preaenta a eontlnuacl~n. Esta ecuacl6n, 

a pesar de ~er v~11da. a\gue siendo un tanto prim1~1va ~ 

-'+B-C:X 

d~nde A : cantidad dl5ponlble en existencia. 

B : cantidad en pedido. 

e : cantidad requerida {asignada a producc16nl. 

X : cantidad disponible. 



•• 
SI •x• tiene un valor positivo, Indica la cantidad que 

est~ disponible para requerimientos futuros. 61 es negativo en 

cambio, Indica un 1altante eminente. LB idea de apl lcar esto en . ' control de inventarlos es que el valor de •x• sea mavor o 

lguol a cero todo el tiempo. Esto se puede nacer mediante la 

reallzacl6n de un nuevo pedido cada vez que "X" se acerca a cero, 

ae Esta manera el va1or de •e• aumenta. La desventaja de ~sta 

expresl6n es que es muy Pobre en tres aspectos 

1.- carece de tn1ormacl6n de fecnas. 

2.- La lnformacl6n de •e• y •e• representan resomenes. 

~.-La 16rmu1a del estado no proporciona lnformacion para 

cubrir una planeacl6n futura. 

Por eJemp10, un estado podrTa ser representado como sigue~ 

Existencias too 

En pedtdo 

Requeridas 
'ªº 
ªºº 

'ºº + ''º - 200 : 20 

La ~&cnlca senala que nabrA un sobrante en almaccn. ~demAs falta 

1a 1n1ormBcl&n sobre fechas, 18 cual debe estar asociada con 1a 

1n1ormact&n del estado : 



'º 
cxtstenclaa 100 

En Pedido 

Requeridas 

'zo, entrega Junio 1 

zoo, mayo t'S 

La cobertura es adecuada en términos de cantidades pero 

no en los tErm1nos de 1ecnas. Para Ilustrar el caeo opuesto, 

supongase el estado como sigue : 

Existencias 

En Pedido 

Requeridas 

20 

'ºº 
200 

zo • 'ºº - zoo -80 

La tEcn\ca sena1a que se deben ordenar 60 piezas o mAs 

pare cubrir con lO requerido. suponiendo que esto es examinado 

por un planeador de Inventarlos en marzo primero, les oo unidades 

del erttculo tienen en el tiempo une ventaJa de cuatro semanas, 

tas piezas son ordenadas en esa 1'echa. Esta acci6n provee 

ln1'ormacl6n m~s detallada en el estado del 1nventar10, 

~lgue: 

EXls1.enclas 

En Pedido 

Requeridas 

20 

too, ent.rega marzo to 

t to, marzo 15 

90, JUnlo 15 

como 

Esta tEcnlca de expresar el ested6 del Inventarlo no nace 

una cobertura adecuada \o su1tclentemen1.e clara. En ambos 

eJemptos tas sena1es de accl&n son falsas. El meneaJe en et 

primer caso deberla haber sido: ~Trans11era el pedido abierto a 



3t 

moyo ts•, y en el seaonao: "Un pedido por lo menos de oc piezas" 

tendr3 que hacerse, pero no por otrns to semanas•. Esta tgcnica 

en cuestl6n no provee 6rdenes planeadas al futuro y el estado 

depende solamente de pedidos abiertos. 

en un sistema H.R.P. todas las expresiones Incompletas 

pare estado del lnYentarlo se vencen expandiendo et namero de 

elementos "del estado y fechando la lnformacl6n del estado. La 

ecuacl6n cl3slca queda entonces de la siguiente manera : 

A + e + D - c X 

donae O : cantidad planeada Para 1 iberar Ordenes futuras. 

Dentro del H.R.P., 'ºª elementos del estado 

Inventarlo (todos e11os asociados con fechas} son estos : 

+ cantidad disponible en existencias. 

+Cantidades en pedidos. 

+ cantidades de requerimientos brutos. 

+cantidades de requerimientos netos. 

t cantldaes en 6rdenes planeadas. 

del 

Esta lnformacJ6n del estado puede ser dividida en dos 

distintas categorTas 

t.- lnformacl6n acerca del Inventarlo. 

2.- lnformacl6n acerca de los requerimientos. 

La primera consiste en los dos primeros elementos del 

estado del Inventarlo y puede ser verificada por lnspeccl6n¡ 
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mientras que la segunda consta de 1os otros tres elementos Y 

Dnlcamente 

computadora. 

puede ser verl~lcada 

Z TECNICAS DE ASIGNAC\OH DE FECHAS, 

Elaboracl6n de calendarios. 

a traves del uso de la 

Debido a que el calendario gregoriano no emplea una base 

decimal, los me9es tienen un nomero dlspareJo de dTas y los dtas 

de vacaciones son Irregulares, va que ésto compt1carta los 

procedimientos en la computadora, es comon dl&eñar calendarios 

especiales decimales que se utilizan para éste prop6Blto, La 

~arma m~s tTplca, es designar a las semanas dos dTgltos {semanas 

00-99} o a los dtas h~Dlles de trabajo designarles tres dTgltos 

(dtas 000-999). De esta manera se obtienen catendarlos con aftas 

de too semanas o tooo dtns respectivamente. 

La aslgnacl6n de fecnas, en un &l&tema automatizado, 

normalmente toma como referencia es~e tipo de calendario&, y en 

algunas ocasiones se logra tener una traduccl5n de fecnas de este 

tipo de calendarios al calendario regular jdTa, mes, ano) , y 

viceversa. En algunos casos mAs sencillos se toman las fechas 

como normalmente se conocen en el calendario corriente y al 

considerar las fecnas se considera tamblCn como tlemPos de 

produccl6n y tiempos de entrega un factor promedio que Incluya 

los dTas no hnblle~. 

3 FECHAS Y CASILLEROS DE TIEHPO. 
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En 1a Planeacl6n de requerimientos de materiales, la 

ln~ormacl&n del estado del Inventario est~ aaoclada a fechas. 

La l6g1ca del sistema H.R.P. debe adoptar algunos 

estandares en la as1gnael3n de fechas. mismos que son 

especificados por eJ diseñador del 

perteneeen'a 1as siguientes: 

sistema. 

1. El tiempo de durac!Gn del evento. 

z. La representac16n de una actividad. 

3. El tamano del cas111ero. 

Esas convenciones 

Cada evento estA asociado con un punto en el tiempo. 

Cuando un dato o lnformacl&n representa un evento, como lo es una 

recepcl&n futura de materlales, 

tiempo. 

uno de los siguientes 

es asignado a un casll lero de 

estAndares •• normalmente 

utll Izado para Situar el dTa del evento para prop6Bltos de 

planeacl6n 

Primer dTa del perrodo. 

Punto medio del perTodo, 

Ultimo dTa ~el perrodo. 

cualquier dTa durante el perrodo pero no dcspuos de su Oltimo 

dfa, 

Una actividad cualquiera es~A relacionada con dos puntos 

en el tiempo, su Inicio y su termlnac16n, pero un casi IJero de 
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tiempo puede estar representado solamente de una forma o de otra, 

pero no se pueden mezclar amDos. Un ejemplo serfa una orden por 

una determinada cantidad de un artrcu\o para 1nventar10, la cual 

envuelve dos eventos y una actividad, (ver figura t). Si 18 

lnformacl6n de ID orden va o ser asignada a una techa en un 

casi llera de tiempo, el m~s 1mpor~ante de los dos eventos sers el 

que est6 representado en 6stc, mientras que et otro podrA ser 

registrado en un registro secundarlo, o simplemente Ignorado. 

Por eJempto, al hacer un pedido, la tecna futura (fecha de 

entrega) es m~s crTtlca que la fecna en que se realiZ6 el pedido 

(pasado), en este caso se registra Onlcamente la techa de 

en~rega, Por otra parte SI se est~ hablando de 6rdenes planeadas 

al ~uturo, es de mayor Importancia la ~echa de Inicio que la de 

termlnacl6n, Entonces se deduce que va a depender de la ~cena 

crttlca del evento. 

Inicio 

Fecha de 
Llberacl6n 

Actividad 

' 
Duracl6n 

Figura 4 

4 REQUCRIHIENTO BRUTOS Y NETOS. 

Fin 

Fecha de 
Termlnac16n 



Requerimientos erutos. 

El requerimiento bruto es la cantidad del artTcu10 que 

tendrri que ser entregado. centro de la planeación de 

requerimientos de materiales no Interesa la cantidad de 

componentes que saldr!i.n de 1 a planta con el producto 

(requerimientos brutos) como ta\, pero a partir de esta cantidad 

podemos llegar a conocer la cantidad mrnima que se tiene que 

tener de artTcu1os dentro del Inventario {requerimientos netos), 

para poder manufacturar o construir el producto y poderlo 

embarcar en la cantidad requerida. 

Para ca1cu\ar los requerimientos brutos se suman 1os 

siguientes conceptos 

Requerimientos de produccl6n 

- Herma o desperdicio. 

En la Siguiente tabla aparece un ejemplo de representación 

de requerimientos brutoo, el cual 

subsecuentes, 

se va a utilizar en ejemplos 

PerTodo 

1 2 3 4 5 6 7 e Total 

1 Req. erutos 20 .. 15 12 72 

F°lgura 2 

Requerimientos Netos. 
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suponiendo que se tienen 23 unidades en existencia del 

art.Tculo del eJemplo anterior y que tenemos JO unidades pedidas 

para recibirlas en el periodo 3, Representando lo anterior 

quedarTa tol y como se muestra en la 1'1gura 3. 

PerTodo 

' 2 3 4 5 • 7 o Total 

Req. Brutos 20 25 .. 12 72 

Recepc 1 en.es 30 30 

Existencias 23 

Figura 3 

La 16QICB del c~lcu10 de requerimientos netos es simple 

Requerimientos erutos 

Recepciones Inventariadas -

Exlstenclos a D\spos1ción ~ 

Requerimientos Netos 

cuando es utll Izada esta f6rmu\a pueden obtenerse tres 

cosos de resultados como requerimientos netos: 

- aue 1 os req.uer lm 1 ent.os netos sean toual a cero. ES t. o 

slgnl1'1ca que la demanaa en producc\6n (Requer1'm1 entes 

brutos) es satisfecha. 
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- aue los requerimientos netos sean menores a cero. cuando se 

d~ este caso ta demanda en producc16n es satisfecha y adem5s 

siguen sobrando artTcutos en e\ inventario. 

- auc los requerimientos netos sean mayor que cero. En este 

caso, la demanda en produccl6n no es satlsfecna por el nivel 

del Inventarlo y es necesario ordenar m~s articules para 

cubrir ese 1a1tante. 

con 10 lnformacl6n que se tiene en la tabla de la figura 

~. se va a obtener el total de requerimientos netos : 

Total de requerimientos brutos 

Total de recepciones Inventariadas 

E~IStenclas a dlSPOSICIOn 

Total de requer1m1entos netos 

72 -

30 -

23 : 

•• 
Ahora, si se quiere real Izar el c~lculo de requerimientos 

netos para cada uno de los pertodos, con el aux1110 de una tabla 

como 1a que se mueGtra en la figura 4. donde se representa dlcno 

ca1cu10 pora el eJemplo anterior, se obtiene lo siguiente: 
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Req. Rec~pelones E)(istencla$ 

PerTodo Br-ut.os Inventariadas A Dlspoalclón Resultado He"t.os 

1 o o - 23 : - 23 o 
2 20 o .. • 3 o 
3 o 30 3 • - 33 o 
4 25 o 33 • 6 o 
• o o 6 • 6 o 
• .. o • • 7 7 
1 12 o o • •• 12 

• o o o • o o 

Total ea 72 30 19 

F"I gura 4 

Lo• C:1tcUI09 •• pueden representar ahora tal y como •• 
nace en •• tabla que •• muestra • ecntlnuae\bn en I • figura •• 
estado en el tiempo despues del ca1cu10 de requerimientos oetoa: 

PerTodo 

1 2 3 4 5 • 7 • ío'lal 

Req. erut.os 20 •• 15 12 72 

Recepciones 30 30 

Existencias 23 

Req, Neto a T 12 .. 
Flgurn 5 

Por otro lado, I • 16glca del C~ICUIO disponibilidad y 

requerimiento neto, es la que Sigue : 
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Bo13nce de dlsponlbil ldad al final de un pertodo 

cantidad en pedida en el pertodo 

Requerimientos brutos del perlado 

Balance de disponibilidad al fina\ del perlado 

BaJo este método un valor negativo del 

+ 

balance de 

dtsponlbll \dad et fina\ del perlado equivale al requerimiento 

neto. El c~1cu10 se muestra en la tabla de la figura 6, donde se 

est.5 proyectando 10 que se va a tener a dlsposJcl6n. 

Existencias E)(\Stenclas 
Dl IOICIO de Rece pe 1 enes Req. al f \nal de 

Periodo el periodo Inventar ladas erutos •1 periodo 

1 23 • o o • 23 
2 23 • o 20 • 3 
3 3 • 30 o • 33 

• 33 • o - 25 • 5 • o o • • • • • o - IS T 
T T • o - 12 • - 19 

• - 19 • o o • o 

Figura 6 

SI se supone que se quiere tener un 1nven'tar10 de 

segur1aad de dos unidades y con ayuda ae1 c~tcu\o recién necno en 

la tabla de la 1'\gura 6, se puede, entonces decir que las 

cantidades de requerimientos netoa aertan como ae muestra a 

contlnuocl&n en la tablo de \a figuro T. 
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Periodo 
lnv. de Seg. • 2 , 2 3 4 • • 7 6 Total 

Req, Brutos 20 25 •• 12 72 

Recepclonen 30 30 

E~lstcnc1as 23 23 3 33 B B - 7 -19 -19 - 19 

R~q. Netos 9 12 21 

~¡gura 7 

~ COBERTUR~ DE LOS REOUERIHIENTOS NETOS. 

Las cantidades y s1tuac1~n en •• tiempu de los 

requerimientos netos para un Inventarlo de artTcu\os dado, pueden 

11egar a Indicar fattantes causados por falta de cobertura. 

Suponiendo un norlzonte planeado adecuadamente, un sistema H.R.P. 

detecta estos faltantes lo suficientemente adelantado para poder 

permitir que su cobertura sea planeada de una forma ordenada. Un 

sistema H.R.P. detecta faltantcs potenciales futuros y planea su 

cobertura de tal manera que 1os faltantes actuales no ocurran. 

ordenes Planeadas. 

En un sistema H.R.P., IOS requerimientos netos son 

cubiertos mediante 6rdenes planeadas. Dependiendo del norlzonte 

planeado, del nivel del orttculo en la estructura del producto, y 

de ta regla que se DPl!que en ta lot111cac16n o tama~o del lote, 

un arttcu10 con requerimientos netos tendri una o m~s órdenes 

planeadas Indicadas. La sltuac\6n en el tiempo de la primer 

orden planead~ est5 gobernada por e\ lugar que ocupo en el tiempo 
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el Primer requerimiento neto. la cantidad a ordenar debe igualar 

o exceder ese requerimiento neto. SI la cantidad lo e>i.cede, la 

'fecha 6 sltunc1on en el tiempo de Ja pr6xima tsegundaJ orden 

planeada puede llegar a ser a-rectada. una orden planeada puede 

cubrir requerimientos netos que ocurran en uno o m~s periodos 

pi aneados. 

Para generar correctamente una orden Planeada, el sistema 

debe determinar lo siguiente 

1. recna a completar Ja orden planeada. 

z. recha de llberacl6n o e>1.pea1c16n de la orden. 

3. cantidad ordenada. 

La -recha a comPJetar la orden se deriva de la 'fecha en que 

el requerimiento neto tenara que ser cubierto. 

En el eJemplo anterior representado por Ja 'figura 7, el 

primer requerimiento es 9 en el perTodo 6. La pregunta es que si 

1a orden planeada debe ser registrada para ser completada en el 

perTodo 5 o en el periodo 6, Esta pregunta se responae tomanao 

cualquiera de las aos siguientes altenat1vas : 

t. El requerimiento neto surgir~ al principio de perrodo 

2. El requerimiento surglra en el punto medio ae1 perTodo. 

Cn el primer caso 10 fecha de recepclon de 1a oraen tenar5 

que ser planeada para el perTodo s, mientras que en el segundo 

caso, para e 1 perTodo s. Para poaer determinar Ja fecna·en que 
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la orden Planeada debe ser 1 lberada o expedida, es necesario 

determinar el tiempo de entrega, De esta manera es posible 

completar la tabla del ejemplo mostrado anteriormente agreoanao 

dos columnas, una para asignar et pertodo ae recepcl6n de la 

orden y otra para asignar el 

es decir 

pertodo ae expedición de la orden, 

Inventarlo de seguridad ~ 2 

Tiempo ae entrega • 4 

Pertodo 

1 2 3 4 5 6 7 • Total 

Req. erutos 20 25 15 12 72 

Recepciones 30 30 

Existencias 23 23 3 33 • • 14 2 2 2 

Req, Net.os 9 12 21 

Recep. Ord.Pl, 21 .. 
E1<p, ord.P\an. 21 21 

Figura e 

Tiempo de Entrega. 

Es el Intervalo de tiempo requerido para desarrollar una 

actividad. 

En un contexto de control de producclOn e 1nvent.ar1os, Ja 

ac'ttvldad en cuestión es normalmente el abastecimiento de 

materiales o productos, ya sea por medio de un pro~eedcr o por 

la propia facilidad de manufac~ura. 



C1 tiempo de entrega de un arttcu1o manufacturado estl 

conformado por un nomero de elemento9 que a continuacl~n se 

listan en orden de sJgnlflcanc\a: 

- Tiempo de cola 

traDaJado). 

(t lempo de espera para empezar a ser 

- Tiempo de e\atioracl6n (maquJnado, faDrlcaci~n. ensamDlado}. 

- Tiempo de preparacl6n. 

- Tiempo de espera por transporte. 

- Tiempo ror lnspecc\e.n. 

- Tiempo por movimientos. 

- Otros elementos. 

Lotlflcac\6n. 

se 1e llama 81 proceso o tEcnlcas ut\11zadas para 

de'termlnar el tamal'lo del lo'te a pedir. -'lOunas de bs'tas son 

- cantidad flJa a ordenar. 

- cantidad econ6m\ca a ordenar (EOCl). 

- Henor costo unitario. 

- Requerimientos por periodo. 

- suma de requerimientos de ·~· periodos. 

La cantidad fJJa a ordenar es una técnica de 1otJf\Cac16n 

que siempre causar~ que una orden planeada sea generada por una 

cantidad f\Ja predeterminada, o por ma\t\Plos en 
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., caso de que el requerimiento exceda la cantidad flJa a 

o raen ar. 

cantidad econ6mica a ordenar, EOQ, (s61o para artTculoa no 

H.R.P.), es un tipo de cantidad fiJa a oraenar que determina la 

cantidad del 

minimizar el 

producto a ser comprado o manufacturado a modo de 

costo total en que se Incurre, 1nc1uyenao costos ae 

ordenar y de mantener en Inventarlo. 

El menor co9to unitario es un tccnlca de lotificac1on 

dln~mlca que suma los costos de oraenar y mantener en inventario 

para cada tamano necesario para aatlatacer el 

requerimiento del Primer perToao y lo divide por el namero ae 

unidades ae el lote. Este eJerclclo es etectuaao para los aemAs 

perfodos hasta oDtener el tamano del 

menor costo unitario, 

Los requerimientos por perTodo 

lote que Proporcione el 

una tCcnica ae 

1ot1~1cacl6n que nace que una orden planeada sea generada por una 

cantidad tal que sat1s~aga los requerimientos del periodo que 

esta siendo anal izado. 

La suma de requerimientos de ~xw perlodos es una tccnlca 

de lotl~lcacl6n que hace que una oraen planeada sea generada por 

una c8ntldnd tal que satls~aga la suma de uno, dos, tres, etc., 

perroaos. El nomero de periodos que deber5n contemplarse en el 

e5lculo de dicna cantidad deber5 ser determinado prevlam~nte. 

6 EXPLOSION DE MATERIALES. 
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Con5lste en determinar Jos requerimientos de cada uno ae 

los componentes o ensambles que ~orman la estructura del producto 

para el cual se obtendrl Ja expJosl6n. El procedimiento ae 

de~lne con ayuda del siguiente diagrama que muestra la estructura 

del producto •A• y con ra 5Jgulente explicación 

1 PZa. 

2 Pzas. 1 Pza. 

pza. z Pzas. 

EXPiosionar 10 Piezas 

Figura 9 

Tomando como re~erenc/a la estructura aeJ producto "A•, 

se ve que para hacer una Pieza •A• se requiere de una pieza •e• y 

dos piezas •e•, entoncen la exploSl6n de 10 piezas •A" di como 

resultado un requerimiento de 20 Piezas •e• y 10 piezas •e•, 

siguiendo el mismo procedimiento se encuentra que "B" requiere de 

una pieza •o• y dO$ •e• para ser ensamblada. Por lo tanto, el 

requerimiento dePendlente ae wew para el componente wow es ae 20 
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Y et de ·e~ dependiente ae •e• es 40. El component.e •e• t.lene 

requerimientos por concepto de "h" y de "B". por to que al 

conso1\dar se tienen 50 piezas de •e•. En resomen: 

Requerimientos Depend 1 entes 

"º· de Requerlmlent.os 
Port.e 1naependient.es oe ' 1 de B con so 1 1 dado 

' 'º 'º B 20 20 
e 'º 40 50 
o 20 20 

r1ouro 10 

Para c1ar\ficar meJor en lo que consiste la explosión de 

mater1atee se va a ut.1112ar la figura 11. 



Arttcu1o ....... Pertodo 

Nivel l. 1 • ' 4 5 • 7 • .• 
Req. erut.os 10 15 10 >o 5 10 15 

Recepciones 14 

Ex 1s'tenc1 as IZ • • 1 - • -·· _,. _,. -·· -59 

Ord. Planeadas • >o 5 10 15 

,..rt.tculo •e• . 

Nivel •• 
Req. erutos • zo • 'º 15 

Recepciones 

E:1<lstenc1as •• •• 19 - 1 - • - • -1• -31 -31 -31 

Ord. Planeadas 1 5 10 15 

.-.rt.Tcu\o •e". 

Nivel '· 
Req. Brutbs 1 5 10 15 

Recepciones 

C:Klstenclas • 7 • • - • _., _., _., _., _., 
Ord. PI aneadns • 15 

Figura 11 
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En esta figura se puede ver que apartir de la definición 

de un Plan de produccl6n que Indica la producc16n de un nomero de 

arttculos •A• se determina qu~ arttculos, cu~ntos y en qUó 

perTodos nay que pedirlos. 



49 

CAPITULO IV 

DISERO DEL SISTEHh 

Se entiende por sistema, a un conJunto de partes o 

elementos relacionados entre si, unidos para alcanzar un objetivo 

especfflco. Las pnrtes b:Sslcas de un Gistcma son: la entrada, \a 

salida, y proceso. 

un sistema funcional es aque 1 en e 1 que e 1 conjunto 

correcto de acciones son ejecutadas sobre el conjunto adecuado de 

datos en los momentos que son necesarios. 

El proceso de diseno de un sistema est~ formado por dos 

partes que son el an~llsls y la sTntesJs del sistema. El 

an:Sllsls es la operaci6n Intelectual que considera por separado 

las partes de un todo; la &Tn"t.csls reone tas partes. de un todo 

separado y las considera como unidad!. El anAI Isla es un 

proceso Jer~rqulco que parte de lo general y 1\ega a lo 

particular y esto se hace paso a paso. Dos de las 

caracterTstlcas principales del an:il isls son: que es Jer::iirquico y 

modular. C5da m6dUlo debe de ser estudiado por separado. La 

manera en la que se relaciona un m6dulo con otro, pertenece a lo 

BTntesls, esto es, la lntegracl6n del sistema. 

El procedimiento natural de hacer el an::iil lsls de un 

sistema e!!I el Jnclar con las entradas y continuar procesando 

6staB hasta llegar a las sal Idas, Esta forma de proceder lleva 

'· LOPEZ CANO, HEtodo e hlp6tesls clentTflcos, Pag. St. 
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consigo un problema en el anAI \sis, ya que una cosa lleva a la 

otra, existen muy diversas posibilidades para llegar al final y 

al estar en este punto se puede ver que posiblemente e¡ camino 

que se slgu\6 no fUE el mejor, entonces, es necesario optimizar 

el procedimiento que se slgul6. En la fllosofTa del desarrollo 

estructurado de sistemas se dice que para dlsenar un sistema, hoy 

que lnlclor con \a sal ida, trabajar hacia atr~s atrav6s del 

sistema hasta que finalmente se llegue a los pasos de proceso que 

son requeridos, la base de datos que se necesita, y finalmente 

1as entradas que se han 

completar el proceso. 

Identificado como requerimientos para 

El diseno estructurado de sistemas es un m6todo de 

anAllsls l6glco, diseno y desarro\lo: este puede ser utll izado en 

cualquier tipo de sistema con cualquier tipo de lenguaje, 

computarizado o no. En computacl6n, los procedimientos o los 

datos ºº" estructurados s&lamente Si cumplen con las 

caractertstlcas de estar JerArqulcamente organizados y las piezas 

de cada funcl6n estEn relacionadas con alguna. de las figuras 

16glcas de secuencia, alternaci6n o repetlc16n.2 

Existe una herramienta muy poderosa para llevar a cabo el 

diseno de sistemas llamada ~01agramas de warnier~, que 

fundamentalmente estftn formados por llaves (IJJ y otros sTmbolos 

para representar un problema. Los diagramas de ~arnier llevan 

este nombre en honor a Jean-Domlnlquc Warnler, que fUE la primera 

2. ORR, Anal lsls estructurado de sistemas, Pag 4. 
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persona que apJ ic6 sistem5tlcamente la mctodologra Jerfirquica en 

la l6glca del desarrollo de sistemas. Las ventajas que ofrecen 

los diagramas de Warnler es que pueden representar grupos de 

acciones o datos mediante las figuras 16glcas de secuencia, 

alternacl~n y repetlcl6n, permiten descomponer los problemas de 

una manera Jer~rqulca, 16glca y de una manera gr~ficamente 

entendlble, que permiten representar tas acciones, 

Estas y los datos. 

t. Deflnlcl6n del Problema 

el tiempo de 

La deflnlcl6n del problema es una parte crftica del 

anal isls, ya que atravEs de las dl~erentes partes de 6ste, se 

Intentar~ lograr la soluci6n al problema principal que debe de 

definirse al comienzo del annl 1s1s. 

CJ prop6slto principal del H.R.P. es el de ~oetermlnar 

los requerimientos de producci6n~. El conocimiento de los 

requerimientos en produccl6n ayudarn que la persona encargada de 

compras s61amente pida al proveedor los artfcUlo& estrictamente 

necesarios para que no se detenga la produccl6n y que se mantenga 

el Inventarlo en su punto mínimo. 

La salidas primarias de H.R.P. o 1as de mayor 

Importancia son el reporte de accl6n, reportes de excepci6n y 

6rdenes de compra sugeridas. 
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¡ Entradas { 7 

{

Reporte de accl6n 
Cal Idas Reporte de cxcepci6n 

Orden de compra sugerida 

El reporte de accl6n muestra el e~tado de cada uno de los 

artTcutos !=iel Inventarlo, dando informacl6n de la existencia, 

arttculos por consumir, arttculos en proceso de ser surtldOSY 

muestra, scgan sell et caso cunntas unidades faltarTan o cu~ntas 

sobrarTan para tomar alguna accl6n sobre las 6rdenes de compra de 

tal forma de que el Inventarlo quedara en equll ibr10, 

El reporte de excepcl6n muestra s61amente aquellas 

6rdenes de compra sobre las que hay que tomar acciones o 

requieren de especial atenc!On, ya sea cancelando la orden, 

aumentando el pedido o cancelando el surtido de artTculos 

lnclutdos dentro de la Orden de compra. 

La orden de compra sugerida es calculada por el sistema 

para que, en caso de que sea pedida por el usuario del sistema a 

los dl~erentes proveedores, se logre mantener el nivel de 

Inventarlo equll lbrado, 

Para poder obtener las sal Idas requeridas por H.R.P. es 

necesario obtener los datos de algún 1ugar: la lnformacl6n 

para procesar las sal Idas se extrae del Inventario, las 6rdenes 

de produccl6n y tas 6rdenes de compra. Ya que 6stas son las 

partes que Integran el proceso de producct6n. Por 1 o tanto 1 ao 
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entradas que hay para el sistema de H.R.P. son J as lrt:s 

mencionadas anteriormente. El diagrama que muestra tas entradas 

y las sal Idas del sistema quedarTa de la siguiente forma 

H.R.P, 

{ 

Jnvent.:irlo 
E~tradas Ordenes de prodUCCl6n 

Ordenes de compra 

· {Reporte de accl6n 
Sal Idas Reporte de excepci6n 

Orden de compra sugerida 

2 PARTCS QUE INTEGRAH AL SISTCHA 

Para poder obtener las sal Idas que el sistema de H.R.P. 

requiere es necesario considerar la informaci6n que proporciona 

el Inventarlo, las Ordenes de produccl6n y las Ordenes de compra, 

cada una de estas partes Implica un control detallado de ellas, 

por ejemplo, el inventarlo requiere controlar las entradas y 

eal Idas para poder reportar la existencia correcta en el momento 

que sea necesario, A continuacl6n se mostrarln 1 as partes que 

Integran al sistema de H.R.P. 

z.t Inventario 

Para la obtencl6n de las sal ldaa del sistema, el prop6sito 

del inventarlo es el de proporcionar por cada uno de los 

artfculos de este, las existencias en un momento específico 
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ArtfcU1os 
del 

Inventarlo 
(A) 

{

Entradas { ? 

Sal Idas {Existencias 

La notacl6n del desarrollo estructurado de sistemas 

Indica que w(A)w significa el namero de ocurrencias de un 

atributo, este nOmero puede ir desde cero veces nasta un nOmero n 

de ocurrencias. La letra wAw viene, en 6Ste caso, de Ja letra 

Inicial de ta palabra artTcuJo. Esta notacl6n ser~ utl\1%ada en 

lo sucesivo. 

Para mantener correctas tas existencias de cada uno de 10s 

arttculos es indispensable tener un medio por el cual decirle al 

sistema el flujo que hay de cada material dentro de los 

almacenes, esto se hace mediante e\ registro oportuno de 

entradas, salidas y traspasos entre almacenes. EStoa tres 

procesos forman el conjunto de entradas al Inventarlo. 

ArtTCUlos 
del 

inventarlo 
(A) ¡ { En<radas de arttculos 

Entradas Salidas de art.tculo& 
Traspasos de artlcu\os 

Sal Idas {Existencias 

2.2 Ordenes de producci6n 

entre almacenes 

Las 6rdenes de producci6n tienen la funci6n de mantener 

registrados los artTcu\os que han de ser manufacturados, asT como 
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los materiales que con rQquerldos para podar fabricar RAtoA 

productos. La produce 16n 11 eva dento de sT, e 1 con t. ro 1 de fechas, 

de tal "forma qye, cada orden de producci6n tiene una fecha para 

ser terminada, la orden de produccl6n puede ser completada en un 

a61o dTa o en varios dTas y los requerimientos de materiales para 

las 6rdenes pueden variar entre estas fechas. 

La ·1n"formacl6n que 1 as 6rdenes de produce i 6n prepare 1 onan 

a 1 !1 I stema de H.R.P. son los requerimientos brutos en 

produccl6n, que est~n determlnndos por los art.Tculos necesarios 

para la orden, por cada uno de el los: su c6dlgo, Ja cantidad de 

unidades requeridas y la "fecha de uso de cada material. 

¡ Entradas { 1 

Ordenes de produccl6n { { 

Sal Idas Artrculo 
(A) 

C6dlgo 
cantidad 
Fecha 

Los requerimientos de produccl6n significan para el 

Inventarlo una sal Ida de mercancTa, ya que sale del Inventarlo et 

material para entrar a produccl6n: una vez terminado el producto 

final entrar~ de nuevo al inventarlo pero transformado, entonces 

serA otro artTcuJo el que entre, 

Para Indicar este flujo de materiales entre Inventario y 

6rdenes de produccl6n es necesario un proceso que saque el 

artfculo de las eKlstenclas en el almacén y lo asigne a la ITnea 

de produccl6n. ~n la ITnea de produccl6n hay que registrar los 
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materlales que han sido consumidos y despuCs regresar al 

Inventarlo el producto terminado y Jos materiales sobrantes. 

Estos procesos son conocidos como surtido de materiales, 

actual l%acl6n de consumos y devolución de materiales a almac6n, 

respectivamente. 

Existe un plan maestro de producción, que es el que 

determina lo que se ha de producir, en qué cantidad y cu~ndo. Ese 

plan maestro de producci6n ~61amente especifica el producto 

fJnal requerido. Para que Ja orden de produccl6n contenga tamb1ón 

Jos materiales que forman el producto final, es necesario tener 

una lista de materiales, que contiene las especificaciones del 

conJunto de artrcuJos requeridos para fabricar una unidad de 

determinado producto. 

Las entradas que permiten tener completas las órdenes de 

produccl6n son, entonces, el plan maestro de producción, las 

ttstas de materiales, el surtido de materiales, la actual 1zacJón 

de consumos y la devolución de materiales a almaccn. 

Ordenes de producción 

e.~ Ordenes de compra 

entradas ¡ Plan maestro de producción 
Listas de materiales 
Surtido de materiales 
Actual lzaclón de consumos 
cambios de estado de la edenes 

sal Idas { Artrculo 
(Al { 

csdloo 
Cdntldad 
Fecha 
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Las 6rdenes de compra registran los artfcutos que son, han 

&Ido y sernn pedidos a un proveedor, Indicando por cada articulo 

en qu& cantidad, y las fechas de pedido y recepcl6n de este, Una 

orden de compra es considerada para calcular los requerimientos 

netos desde el momento se confirma que se va a surtir, hasta que 

es surtida en su totalidad. 

H.R.P. 

Las 6rdenes de compra proporcionan de cierta forma al 

las existencias futuras del Inventario ya que son los 

artTcu\os que est~n en camino entre el proveedor y el almac6n, Y 

los datos que proporcionan para el prop6slto de los reportes 

finales del sistema son para cada arttculo• la cantidad a recibir 

y las fechas de hacer el pedido y de recibir \os articulas. 

Existe, dentro de las 6rdcnes de compra, un grupo de 

estas que son sugeridas por el sistema. LaG 6rdenes de compra 

sugeridas no forman parte del Inventarlo futuro hasta que son 

colocadas (pedidos hechos a los proveedores). Estas 6rdenes 

sugeridas sen generadas por el sistema para cubrir lo~ 

fattentes de materiales en producci6n {requerimientos netos), 
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Entradas { ? 

ordenes de compra 

Salldao { 

{ 

C6dlgo 
Artrcuto 

(A) 
cantidad 
Fecha de colocar pedido 
Fecha a recibir pedido 

Las 6rdenes de compra surgen como una necesidad dentro del 

proceso de producc16n para cubrir los requerimientos netos. La 

creaci6n de las 6rdenes de compra puede darse de dos ~ormas: 

1ntrodUCl~ndolas manualmente por el encargado ae compras o 

tomando las 6rdenas de compra sugeridas por el sistema y 

aJust!!.ndolas, en caso de que sea necesario, de acuerdo al 

criterio del encargado de compras. 

Las 6rdenes de compra deben de adaptarse a ciertas 

polftlcas de pedidos como son por ejemplo, el tamaño del lote y 

debe de considerarse para la determinacJ6n de las fechas de 

pedido, el tiempo de en!-rega del proveedor. 

Ordenes de compra 

Entradas { 
Captura de 6rdenes de compra lProceso miÍ 
Ordenes de compra sugeridas tproceso aut 
Potrtlcas de orden 
Datos del proveedor 

sal Id•• { Artfculo 
(A) 

{ 

C6dlgo 
Cantidad 
Fecha de colocar pedido 
Fecha a recibir pedido 

¡_ 

i 
i 
¡ 
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Se pude ver que las 6rdenes de compra sugeridas por el 

sistema ~orman parto de las entradas a 6rdenes de compra# ~ su 

vez, como se puede observar dentro de las entradas y sal Idas a 

H.R.P., las 6rdenes de compra colocada~ ~orman parte de las 

entradas al procedimiento que produce las 6rdenes de compra 

sugeridas. Cata retroa\imentaci6n es debJda a que las 6rdenes de 

compra satl~facen tos requerimientos netos en producción y 6stos 

son ca\cu\ados tomando lo~ requerimientos brutos y restAndole las 

e'><lstenclas del 1nve.ntarlo )' 1aa 6rcsenes de cDmpra colocadas 

(l.e, nrttculos en trbnslto). 

3 S~LIO~S Y PROCEOIHIEHTOS GENERALES 

3. t Sal Idas 

Como ya se habTa visto anteriormente la& &al1das 

principales del sistema de H.R.P. son: el reporte de acclbn, 

reporte d~ cxcepcl6n y las 6rdenes de compra sugeridas. Para 

poder determinar la lnformncl6n que 6stos tren reportes requieren 

para poder ser emitido$ correctamente es necesario ana\12arlos 

Individualmente tanto en su estructura como en el procedimiento 

con el cual son calculados. 

~.1.t Reporte de accl6n 

E\ reparte de accJ6n es el documento de re~erencia bAalca 

para et comprador, mostrandole todas las actl~idades relacionadas 

con cada arttcuto de~lnldo en el Inventarlo. Laa actividades que 

se muestran en e\ reporte son: recepcl6n de artJcu\os de una 
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orden de compro colocada y salida de éstos del a1macón para aer 

usadas en produccl6n. 

La estructura del formato para e1 reporte de accl6n es ID 

elgulente 

Reporte de Accl6n 

Ho.arttc Oescrlpcl6n Clase Tipo de arttculo Unidad 
Exlstencla_de_segurldad Exlstenciá Total_disponlble 
Tiempo de entrega Tlempo_de_segurldad Costo_unltarlo 
Htnlmo-a Ordenar Tama~o del lote z de rendimiento 
Fecha ExTetencla Entrada 6a11da Orden Ren016n Accl6n 

Ho.arttc Deacrlpcl6n Clase T\po_de_arttculo Unidad 
Existencia de &egurldad Existencia Total disponible 
Tiempo de éntf:'ega Tlempo_de_segurldad c0Sto_un1tarlo 
Htnlmo-a Ordenar Tamafto del lote 7. de rendimiento 
Fecha ExTetencla Entrada Sal ida Orden Reni16n Acc16n 

La estructura 16glea de los datos del reporte de acclbn es 

\a que ae muestra en el siguiente dlagrama de Warnler: 



Report.e 
•• Accl6n 

., 
F'echa del reporte 

(1) 

Ar'tfculo 
(A) 

Ca.digo 
( 1) 

Desc:r1Pci6n 
(1) 

C1ase 
(1) 

Tipo de artrc.ulo 
( 1) 

Unidad de medida 
( 1) 

Existencia de aegurldad 
{ 1) 

Existencia 
(1) 

Total disponible 
(1) 

Tiempo de entrega (" 
Tiempo de seguridad 

(1) 
Costo unitario 

( 1) 

Hfnlmo a ordenar 
( 1) 

Tamat\o del tate 
(1) 

Y. de rendimiento 
") 

Dta 
(O) 
[<) 

Ac.tividad 
(A.e} 

Recepct6n 
(O, 1) 

Consumo 
(O, t) 

F'echa 
( 1) 

Exi&tencla 
(1) 

Entra.das 
( 1) 

Orden 
(1) 

Rengl6n 
(I) 

Accl6n 
( 1) 

{ 

Focha 
( 1) 

Exist.enc¡a 
l') . 

Salida& 

conttnaa ••. 

1 
t 
¡ 
¡ 
¡-

¡ 

¡ 
r ¡ 
f 
! 
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l l l l l 
(1) 

Orden 
(1) 

La notacl6n {0,1) slgn~lca que la ocurrencia de 6&ta 

entidad puede darse cero o una veces y el sTmbolo "W" a1gni~lca 

que ocurre una u otra entidad, pero no las dos. 

se puede ver en el diagrama anterior que el reporte Be 

emite para un grupo de •A• arttcu\os mostrando una serie de datos 

de 6ste. Para cada arttculo puede existir un grupo de dtas que 

aparecernn ascendentemente (simbo\ izado [<) porque va de menor a 

mayor) y por cada dfa se registra una o varias actividades "Ac" 

por dta, pudiendo ser Estas recepcl6n de arttculos de una orden 

de compra o consumos requerido& por una orden de produccl6n. 

Para cada actividad, segun sea el caso se muestra cierta 

ln~ormacl6n Incluyendo la existencia que se aument6 o diem1nuy6 

del ertfculo en el e1mac&n. 

La forma en la que aparecen las actividades de cada 

artTculo estan ordenadas cronol6gicamente en forma ascendente por 

la fecha en 1a que se da la recepcl6n o el consumo segOn 

corresponda; Esto es muy Importante en 6ste reporte ya que es la 

Dnlca forma en la que se puede ver c6mo serAn modificadas las 

eKlstenclas en el Inventarlo segQn lo& planes en produccJ6n y en 

compras. 

La mayorfa de los datos que se Imprimen en 6ste reporte 

son datos que fu&ron establecidos desde antes que se generara el 
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reporte, par eJempJo, 1a descripci6n del arttcu10, su unidad de 

medida, •• tamat\o de1 lote, y atrC6 datos especfflcos del 

artfculo y de1 proveedor del artfcuto, asT como datoa de 

recepcl~n o consumos como son ta ~echa y el namero de la orden va 

que ~ata ln~ormacl6n se extrae de brdenes de compra o Qe 

produccl6n previamente definidas. Existen otro$ datos que deben 

ser eatcutados en el momento que se genera el reporte, 6stoa son 

los datan que son derl~ados de otros. 

A contlnuact6n se muestra un diagrama de Warnler que 

muestra la 16glca para eJ c~\culo ae\ reporte. 

1m11nr { ftdl> del 11~1isa 

~Ido<- A.lftmhrlD dt. "'614ad 

tr.MUt11\11S ¡ ltlpcrid::I ,_ tfQletldo t ~.l.callt» ttq11ttilll 
(0,11 .. Dtfl•lf 

Kelattt Db 
WI 
l>l 

[~l&/t..tUa d!I l41t ~ { 
llit{itqlttido/.l,lllUIP Gel \Gltll 0,1,.lccl¡a. l· ttq;ia'1QQ 

(D, t) 

'" 
lkt~i6:/l.l&l.G 6tl lattll t),1.-'ttib ·- j,,Jlllafao dtl IDb' 
l~\Ocl/A.tUo del 1011 n l 

(Q,11 urr(itql~i~JA.túa dd ltlt t t) 

[J!Jttt.~\I (· 0 

.l!a:JC!.11 { híittnt.ia <~ Inll~ela 1 l.,l.CrlltCRCil 
{1.\1 

cont. I nua •. , 



111Talo ,., 

A.Qdl~ 
A.~ipci61 

A.Clm 
l. Tipo 
A.Ulhbd dt: rt'.lld.I 
A.IHt11larl1 dt: sep-JdJd 
[lltlt11tl1 

\11'1111.lt Tot~I flsponlbl! 
,.,Tlrs;io oe tttnp 
A.TI~ dt st;'J!'ldad 
A.fllslo nltarlo 
A.lll1l10 a crtkur 
A.Tailo dl!J lo\! 
l.I dt: mdlattnlt 

o.traglh 11n1111r 
(0,\1 

•• 

o.t.rtd\11 m:lblr 
[llslts1ei1 
UtradA <- O.l.tzitldJd a (ltdir - 0.1,Clatldad redbld.I 
o.1'lm'o * ora 
0.1.-.n 61 re1111U 
Acti6rt <- o.t.1.ctib - o.t.Cllt\bd a ptd1r 

úlslt11tll <· hbhocla t lltrKr. 

Ola U\l,hbd 

(DJ '""' ,,, 
6l 1 I "'·"""" ""~"· tll."11tul 111'111111 [llSIHICll 

(0,1) Q>.A.Clllltldad surlld.I 
Q>.IC'art dt eren 

hlstm<:il <· EEl$\t11d1 • (\1.l.bltldad ~trilla 

En et c31culo del reporte, por cada artrcu\o aparece una 

llave etiquetada como •Definir acciones". En ésta parte se 

ca1cola un camp~ llamado O.R.ACCION 1 que actualiza el archivo de 

recepciones (simbo! Izado con "«-" a diferencia de asionaclones a 

variables temporales si bol Izado por "<-~), Esta 1 lave 10 que hace 

es almacenar la cantidad que se deberTa de pedir en la orden de 

compra para mantener al ~lnal de todas ras actividades el nivel 
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del Inventarlo en nu valor mfnlmo, que es la existencia de 

~egurldad para ese artTcu\o. 

3.1.2 Reporte de excepcl6n 

El reporte de excepcl6n lista \as 6rdenes de compra que 

requieren atencl6n especia\ por parte del encargado de compras o 

requieren Que se tome alguna acci6n sobre el tas. Existen cuatro 

tipos de acciones a tomar sobre las 6rdenes: 

Ordenes dentro de la ventana 

Ordenes a ser aumentadas 

Ordenes a ser disminuidas 

Ordenes a cancelar 

son 6rdenes dentro de la ventana aquellas 6rdenes de 

compra sugeridas ·o planeadas que est~n dentro de la ventana 

de~lnlda en el sistema. Por eJemplo, si se define que el tamano 

de la ventana es de 5 dtas, entonces, todas las 6~denes de compra 

que tengan como ~echa de colocacl6n de ta orden una ~echa iQua\ o 

menor a la ~echa de em1s1on del repor~e mas cinco dia&, e&tar5n 

dentro de la ventana. 

Las Ordenes a ser aumentadas o disminuidas son aquellas 

que en el reporte de acci6n aparecen en la columna de accl6n una 

cantidad a pedir de mas o de menos para cierto articulo de la 

orden de compra. 

son 6rdenes que se cancelan aquellas que en el reporte de 

accl6n aparece que se debe disminuir el pedido en la misma 
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cantidad de nrtfculoG que Ge &olicltan. Por ajQmplo ~I I~ ardan 

de compra para un artTcuto fue de 20 piezas y en el reporte de 

accl6n aparece que hay que disminuir la orden en zo piezas, 

entonces, ~sta orden debe de cancelarse. 

Otras 6rdenes que requieren atencl6n especial son aquellas 

que su feCha de recepcl6n ya ha pasado y la orden no ha eido 

recibida en su total ldad. 

El formato para e¡ reporte de excepci6n es e\ que se 

muestra a continuacl&n: 

Fecha Reporte de Excepcl6n 

No.artTcuto Descrlpcl6n 
unidad Clase TJempo_de_entrega Tlpo_de_artTculo 
Orden Reng16n Proveedor Cantidad Coloca Recibir Estado E~cepci6n 

No.arttcuto Descrlpcl&n 
Unidad Clase Tiempo de entrega Tipo de artTculo 
Orden Reng16n Proveedor cantidad coloca Recibir Estado Excepci6n 

La estructura t6glca de los datos de 6ste reporte de 

excepcl6n es 10 siguiente: 



Reporte 
d• 
Excepcl6n 
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Fecha del reporte 
(1) 

ArtTculo 
(AJ 

C6dlgo 
e IJ 

Descripci6n 
(1) 

Unidad de medida 
e IJ 

Clase 

e" Tiempo de entrega 
(1) 

Tipo de arttculo 

Orden 
(O) 
[<) 

"l 
No. de orden 

(1) 
Rengl6n 

(t) 
Proveedor 

e IJ 
cant 1 dad 

(1) 
Fecha a colocar 

e o 
Fecha a recibir 

Cl l 
Estado de la orden 

e IJ 
Excepcl6n 

( 1) 

Al Igual que en el reporte de accl6n se Imprime articulo 

por articulo, pero Esta vez s6IO se mustran las 6rdenes de compra 

qu~ cumplen con ciertas condiciones. El orden en el que aparecen 

las 6rdenes de compra es ascendente por nomero de orden. 

El procedimiento que se sigue para el c~lculo e lmpresl6n 

de Este reporte es el que se muestra en el siguiente diagrama 
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l:tq-arhlo <- t..lt1tnUtlo 6e st~ilbd 

(l'.~r\ltwl-J Prq'!rtlóct 1- ltll'ltf'lóct 1 qi.A.CJ!111~1111 l'fll:ltrllll 
(0,\1 l 

Dffl1lr 
1«\_, 011 m \b'J"H'ht>fA,lOo del loh t ¡ 

"' \>) 
llll{lt1J.1ulm/A.tUo dfl \oltJI o.t.1'~lh I· l~tr\do 

lO,I) .. 
\ltlJIH'IOOfA.1'310 del hlt o ¡ o.1.AccH11-1.talolio df\ lote l 
llll(l!t'l!ltl'\do:t/A.1...-.lo Gel loltll ll('l~rrldo:l/,I,, T1311.lio él lolt 1 1) 

ttqm-ll)o (. ff11.'t'l'\do - 0.1.A«HI 

t..C&!llto 
l!>ttcripcl'9 
l.1)!190 dt Rlllb 

llft!M\I A.Clast 

.. -· ,. ,,, 

A.ti~~ tl\f't1l 
l.Cla!r 

hetJ>tlh (- •• 

Jlo\\1'21' (• ftlM 

~ ,::: 1 I~~ ~1 ~:~ ': ¡!mir .. <- Ttrd.tdcro 
Tmilio dt U m\111'}1 [J41>elio <- •tt la Ttvt.,1• 

to, 11 

0'*91 ar.ee1 .. , 
dl~lotlr o 
Clllctl .. 

10.t,Qill\\dld 
1pr<Jlr -

0,t.AcclhOO\ 
(O,\) tipo df 

nctpcl6n 

10.t,J.t(.lh 1 -1 ¡ 
;0,1.c.t1d.acl a Ptlllr¡ Ocrf)Clh <· ~¡.-• 

10.u .. ¡ . 10.1.A"1h 1-1 httfltlln <· m¡o.t.AU1il 
OO.l,t:irl\14!Jd 1 prllirl - D.l,C¡ii\ld.ld • ¡iedlrl 

10,11 

¡ \11J.l,ftctll 1 l'Klblf (~ 1 
Alrntlh ~pt\al frd'l:I órl llS\fM} a hc:tpeih <· º\~lell' 

\0.1.CMUl!ad tttlbldl < 

contlnoa .•• 
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D.l.C::!l.ti~ a pr;dltll 
(D,IJ 

O.K::mo dr: tt'dcll 
o.r.tt:i;lb 
o.r.rnutó:r 
O.l.b!llibd a pco:lit 

llí'Tlftll 0.1,ftc.'1.J 1 ~,~ 
0.1.rttt.a a tttihir 
0.[~1~ ~ 11 crdt:~ 
[lcepc:i~ 

Existen aquf dos datos que se refieren a cantidades por 

cada orden de compra, el llamado "Cantidad" &e refiere ol nomero 

de piezas sol lcltada de cada articulo en la orden de compra, y el 

1 !amada •cantidad recibida" se refiere a la cantidad de ese 

articulo que se ha recibido por ta orden. C5to significa que es 

posible recibir un pedido parcialmente. 

En el memento de determinar si se Imprime una orden de 

compra, es posible que un~ misma orden cumpla con varias 

condiciones, pero la excepci6n que se toma como v5lida es la 

Oltlma que se le asigne. 

3.1.3 Ordenes de compra sugeridas 

Cerno complemento de los reportes de accl6n y de excepci6n 

H.R.P. genera 6rdenes de compra sugerida~, que son 6rdenes que 

satls~acen los requerimientos netos en produccl6n, 

Para generar una orden de compra sugerida el Sistema debe 

de determinar los slouientcs pun~os: 
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Lo fecha en que se debe de recibir lo ordenado. 

La fecha de colocar la orden 

La cantidad que se debe de ordenar 

La fecha en que se debe de recibir 10 ordenado esta 

determinado por la fecha en que se requiere el artTculo en 

produccl6n. · Existe un margen de seguridad que es un nomero de 

dTas que se consideran para tener el artTculo a tiempo, pese a 

retrasos Involuntarios. Idealmente 6ste margen de seguridad o 

tiempo de seguridad deberla de ser Igual a cero, pero en la 

real ldad suelen exl5tlr retrasos en la entrega del producto. 

La fecha a colocar la orden depende de la fecha de 

recepcl6n y el tiempo de entrega del proveedor. 

La cantidad a ordenar es determinada conociendo Jos 

requerimientos netos de produccl6n, el pedido mínimo al proveedor 

y el t.amano del lo.te. 

A diferencia de los reportes, el product.o de 6st.e proceso 

no e~ un 1 lst.ado en papel, sino lnformacl6n dent.ro de una base de 

datos que corresponde a una orden de compra. La orden de compra 

que ne deriva de 6ste proceso es una sugerencia del sistema, 6sto 

no quiere decir que sea lo que se va a pedir, sino que es una 

ayuda para el encargado de compras para formar su orden de .compra 

definitiva mas fDcllmente, ya sea modificando Esta o creando una 

nueva o deJandola tal y como el sistema la genera. 
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A cantlnuacl6n se mustra la estructura de una orden de 

compra sugerida que es Igual a la estructura de cualquier orden 

de compra : 

Orden de compra 
(0) 

tlo. de orden 
A. I maco§-n de rece pe l 6n 
Estado de la orden 
Fecha de estado 

Reng 16n 
(R) ¡ No. de rengl6n 

C6dlgo del artTCUIO 
cantidad a pedir 

~:~~~d:dr~~~~~~da 
Fecha a colocor 
Proveedor 

La orden de compra es ldentl~\cada dentro del sistema por 

eJ nOmero de la orden, los artfcu\as se deben de recibir en un 

almae~n, el estado de Ja orden es de sugerida y se almacena la 

~echa en la que &P. suglrl6 \a orden, Dentro de la orden existen 

varios renglones, donde cada reng16n corresponde a un articulo en 

el que ee especl~Tcan las ~echas de colocacl6n y recepcl6n, asl 

como la cantidad a pedir y a que proveedor. Tamb!Cn se almacena 

la cantidad que se ha recibido del artTculo, Esto es para cuando 

las 6rdenes ya han sido surtidas; en et caso de \as 6rdenes de 

compra sugeridas, ~sta can't.\dad siempre es Igual a cero. 

El proc~dlmlento para la generoc16n de tas 6rdenes de 

compro sugeridas es el siguiente: 
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T2 

t<mr flUta ¡ leo::1\1n({O.IK'M"O tt tróni!IJ!ll.~ !!e orc!tft > 0.J(Uno 'de ~111 
tttt. !!! U9pf1 tlltla <· 0.1.lfVf!IJ'O 'de f.C'de1i 
H1 ti ,l,IN 
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AU1t~M~1I 

h M'tfl ~ (l,(,llldl:I 6t h mi'efl I· 'k!Pl"!'l!b• 

~ CflTJI"• o.rttt-.a « ~'~ ,. fttNi é1 ''"efll 
U!llto tt~\l:OI <- O 

~!l\tft\IC•O 

lllolC!11 ( h'quttl1lnih <• ~llt!HID • l,lth\H.~ia 
IMJ 

Att!C.111 • ~lft11t6 I· hqufrl•lrtlO 1 A.ll'ltf!lllll'ID ~ ~¡~ 

'" o.~1h ( hl:'ltrltilt~.h e- ltq'Jer/1lt!!lt - o.t.b.!Udad' • ptd!r 
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O,.N'Jlnlo { ttqrfetl1tnl1 <- ~!1lnh t ~.A.C:lntldid rtqiirrl~ 
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Ui1!11t ""llh t-111\llll ttt<alO« 1 1 
D.t.~U~ l· Utllf• rt119l¡¡i 
0,f,C$dlf2 dfl ar!Jtt!D I• A.~ito 
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lttq.1n"t1lttl11 > OI trqMl1\tM1 t• ~l•itt1le - ~\l~ 1 Vfdlr 
(0,1) 

lU\tllll f"ef!tlk •O) ( k-l'tl\~ óti ~11 
10,t) 

¡o.t.ta\lb! • Ptlflt •· o,t,britlb! 1 ~lr 
ltt!Pn'llif'!l\D ' IJIT(~~l1iul~A.l-.:ii~ dr.I lote¡ f I} 
> O) ~!•ll!llt <- 1tq.¡tri•lffl11 -

(0,IJ lllT{~l1l~lo/4,JJA0 dril IOlfj 1 11 

0,f,l'mttdor I• A.tn.Ttt«r 
0.1.b!Udld rttl'ld1 e- 11 



Este proceso de generacl6n de las 6rdenes de compra 

sugeridos recorre loe registros en su orden natural que es la 

~echa de recepc\6n de los artTcu\os para los reng16nes de tas 

6rdenes de compra y la ~echa de uso del artTculo para las 6rdenea 

de produccl6n. 

3,2 Procedimientos generales 

Para poder obtener las sal ldn~ que se mostraron en la 

seccl6n de salidas, H.R.P. supone que la lnformacl6n que se tom6 

de los Inventar 1 os, 1 as 6rdPones de produce 16n y \as 6rdenes de 

compra esta correcta. 

Las existencias de cada arttculo son modificadas por 

entrados o salidas por diferentes causas: 

Los procesos para mantener actualizadas las diferentes 

portee que forman H.R.P. son los siguientes: 
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l
ll:flaltlb ~ tes .:irUulos 
Ctflalcl~ "'- les 2ltJtt11ts 

lntnm • .. uwtc:i &;tle.!ul~ HI 1lgcl11 \ ~llQS de rUt11I~ 
lti!>p~H tatn ¡j~ 

lldi\IC!iQ lit 11$.J:IS C t.JltrlJIU. 
toe1!11.ltit: lit I~ lrl!:Us de inQ~l&ft. 

l
Dtfl~lclh O:!: l!tO ptt11t~ 
~tcrJ ~ i~ e ce.va 

'll:rittt1!1le:itr. , tr:1cus l cm:iícs ce estx.o 
fftrptigl de IU1ctl¡\t5 

En lo re~erente a Inventarlos, se debe de tener almacenada 

1a lntormacl6n general de eado uno de 1oa artTe~los, ademAs para 

' caaa uno de los arttcutos puede haber e~l&tencta en varios oe tas 

almacenes que se manejen. 

art'fculo en el almacEn va a ser actualizada a trav&s de 

entradas, sal Idas y traspasos entre almacene~. 

Las ~rdcnes de producclbn son definida~ a travós d~l plan 

ma~stro de produccl6n, es el que dice qu6 nay que producir, en 

qu6 cantidad y para cu~ndo. Para que tt.R.P. &epa qué arttculoe 

van a ser requeridos y poder comp1etar Ja orden nece~i~a conocer 

la estruc~ura dOl producto, mejor conocida como ll&ta de 

materlale~. La de~lnlcl6n de las brdenC$ de producci6n ea 10 que 

el slGtcma de H.R.P. re:clbe de el plan maestro de proauc.ción. 
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El ciclo de las 6rdenes de produccl6n va cambiando su estado, por 

eso, debe ser posible de~lnir en que estado se encuentra cada 

orden {pi aneado, aceptada, Iniciada, terminada). Una vez 

Iniciada, e~lstlr~ ~lujo de artlculos entre el Inventario 'I la 

linea de produccl6n, para poder tener actual Izado el inventario y 

considerar 6ste ~lujo de materiales deben poderse regl&trar éstos 

movimientos que pueden ser: surtido de materiales a produccl6n, 

actuallzacl6n de consumos y devo1ucl6n de materiales de 

produccl6n al a1mac6n. 

Las 6rdenes de compra son de varios tipos, las sugeridas 

por el sistema, las planeadas por el encargado de compras, las 

ª' proveedor, las recibidas parcialmente y las enviadas 

completas. Entonces es necesario poder cambiar el estado de las 

&rdenea de compra y poder modificar las &rdenes. Adem~s se debe 

de registrar cuando los artTculos se pldlEron al proveedor y 

cuando son recibidos, Esta recepcl&n pertenece a los procesos 

para mantener actual Izado el 

entradas de artTcUlos. 

Inventarlo y es equivalente a 

Los procesos para cada parte que est~ Involucrada en 

H,R.P. •• pueden agrupar en captura o deflnlcl6n, y 

mantenimiento o movimientos. Los procesos de captura o 

deflnlcl6n pertenecen a las entradas del sistema y se ver~n 

despu6s de haber definido la base de datos, 

depende los datos que han de Introducirse 

porque de Est.n 

Inicialmente as 

sistema. Los procesos de mantenimiento modifican los datos que 
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est~n definidos en la base de datos modlflcandolos, 65lOS 

procesos ser~n vistos una vez que se conozca c6mo est~ formada la 

base de datos, 

4 BASES DE DATOS 

El sistema de HRP obtiene In lnformacl6n de diferentes 

i'Uent.es. Cada uno de los datos pertenece a un objeto en 

particular, por ejemplo, la unidad de medida para cada uno de los 

materiales es parte de la tnformacl6n sobre artrculos. En el 

siguiente diagrama se mustra en forma general 1a estructura de la 

base de datos: 

Base de 
datos 
de HRP 

Datos generales al sistema 

ArtTculos del Inventarlo 

Ordenes de compra 

Ordenes de produccl6n 

Estructura de los productos 

Otros cat~logos 

4,t DATOS GENERALES DEL SISTEMA 

como datos generales del sistema se consideran aquellos 

datos que eon Otiles en diversas partes del sistema ein 

pertenecer a un grupo en especT~lco: 



Datos generales 
( 1) 

del alatem• { 
Fecha del sistema 
Hombre de la empresa 
AlmacEn de recepcl6n 
Tamano di? 1 a ventana 

Fecha del sistema es utilizado como fecna por omisl6n al 

momento de capturer cualquier fecna que el 

sistema pide. Tambl6n aparece en todos 

los reportes y es un dato muy Importante, 

ya que las fechas son la base del 

funcionamiento del sistema HRP. 

Hombre de la empresa : s61o aparece en tos encabezados de los 

reportes que emite el sistema. 

Almac6n de recepcl6n de artfculos es el a1moc6n al que por 

omlsl&n van a entrar los artfculos en el 

momento de recibir un pedido. 

Tamano de la ventana: es el nQmero de dfas que dcfin~ el 

encargado de compra~ para que en lo& 

r~portes aparezcan como tas 6rdenes de 

compra futuras s61o las que est6n dentro 

de un rango de fecnas. 

4,2 ARTICULOS DEL IHVEHTAP.10 

Tanto los materiales como Ion productos sem\terminados y 

los productos terminados forman parte del Inventarlo,· Job.datos 

que se almacenan por cada artTculo son los siguientes; 



Art.tcu1o 
(A) 

C6dlgo 

7B 

C'5dlgo 
Desrclpcl6n 
Unidad de medida 
Tipo de art.tculo {Compr~do/Honufacturado) 
C1nse del arttculo (A/B/C) 
Y. de rendimiento 

compros 
(I) ¡ Proveedor 

Costo unitario 
Tamano de 1 1 ot.e 
cantidad mtnlma a ordenar 
Tiempo de entrega 
Tiempo de seguridad 

Inventarlo 
( 1) ¡ Exlet.encla de seguridad 

{ 

C6dlgo del almac~n 
AlmacEn Exlst.encia 

(A) Ublcac\6n 

el c6digo del arttcu\o es el nomero de part.e mediante 

el cual el sistema va a Identificar a un 

art.tcu10. 

Deecrlpcl6n expl lcacl6n o car~ctertsltlcas del articulo que 

describen mAe a detalle el art.tculo. 

Unidad de medida cada nrttculo es medido por su unidad, que 

puede ser Kiiogramo, metro 1 lneal, metro 

cuadrado, etc. Aqut se almacena la clave 

de la unidad de medida que cooresponde a 

lo de un cat~logo de unidades. 

Tipo de articulo en el proceso de manufactura existen dos 

tipos de- arttcu1os, IOl!I comprados que son 
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las materias primas, y los manufacturados, 

que son Jos productos fabricados. 

Clase de artTculo para las personas que controlan el 

Inventarlo es Importante saber cu51es son 

loe artrcuJos que representan un mayor 

costo en el inventarlo. La clase del 

ar-t.Tculo (A, B o C) determina finte grado 

de Importancia. Los art.Tculos que eetAn 

en la clase "A" son los que representan el 

BOY. del costo total del Inventarlo, los 

articulas de clase "8" representan del 15Y. 

aJ !9Y. y los art.Tculos de clase "C" son 

loe restantes. 

1. de rendimiento: cuando es utl Izado el artfculo en produccibn 

es posible que se desperdicie cierta 

centldDd que debe de ser considerada en di 

momento que ae crean las J lstas de 

materiales al decir cuanto es Jo que se 

nececlta de &ste material, 

Existencia de seguridad: cantidad que se desea tener del 

artfculo en los almacenes para cubrir Jos 

requerimientos Imprevistos en Produccl6n. 

Existen datos Otiles pRra las 6rdenes de compra del 

artTculo, estos d:ltos son registrados en los siguientes carnPos: 

m11 
SAUíl 

TESIS 
DE LA 

MO DEBE 
BIBLIOTECA 
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Proveedor: c6dlgo del proveedor 

corresponde a uno que debe de estar 

definido en el catalogo de proveedores. 

Costo unitario: lo que cuesta comprar cada unidad o pieza de 

el ertTculo. 

Tamafto del lote: muchos artTculos son comprados por lote, por 

ejemplo s61o se pueden comprar paquetes de 

diez o cien o tambl6n un s6lo articulo, 

cantidad mTnlma a ordenar: algunos proveedores e~lgen que en 

un pedido se surta clert.a cantidad como 

mTnlmo. Este dato especifica esa cantidad 

mTnlma. Tambl6n aquT se puede especificar 

la cantidad optima a pedir y asl siempre 

que sea posible sera la cantidad que se 

asigne a cada pedido. 

Tiempo de entrega1 son los dfas que tarda el proveedor en 

entregar loe artTculos sol !citados, 

Tiempo de seguridad: los dTas que se aumentan al tiempo de 

entrega para asegurar asT que el material 

solicitado al proveedor est6 a tiempo. 

Los siguientes datos permiten controlar las existencias 

del artTculo por cada uno de los. dl"ferentes almacenes. en los que 

se encuentra. Como se puede ver en el diagrama, el artTculo 

puede existir "en varios almacenes a la vez. 
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C6dlgo del almacEn: ldentl~lca al a\macEn en el cu5\ •• 
encuentra el arttculo, este c6digo 

corresponde a uno que debe de exlatlr en 

el cat5\ogo de almacenes. 

Existencia: el nOmero de p\ezaa del artTcu\o que hay en el 

almac&n del que se trata. 

Ublacacl6n: el lugar donde se encuentra el artTcu10 fTBicamente 

dentro del almac~n. Este lugar puede ser 

un nOmero de casillero o cualquier clave 

que se desee dependiendo del tipo de 

control que se \leve. 

4,3 UNID~D DE HEDIDA 

Este es un cat6\ogo de unidades de medida, todo arttculo 

tiene un codtgo de unidad de medida, aquf se almacena el 

slgnl~lcado de ese c6dlgo. 

Unidad de medida 
(U) { C6dlgo 

Descrlpc\6n 

C6d\go: clave con \a que se abrevia o se simboliza la unidad 

de medida de los artfcu1os de1 inventarlo. 

Por ejemplo el codlgo para Kiiogramo puede 
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Oescrlpci6nt es et 910nlf\Cado que corresponde al C6CllOO de 

cada unidad de medida. Por ejemplo •• 
descl"'IPc:i6n para el c6dig() •• 
"'1': 11 agramo". 

4.4 1\LHACENES 

Los dl~er~ntea almacenes en los que se pueden tener los 

artfculo!S del Inventarlo deben de estar registrados en 6&te 

ca'tA1ogo, 

{ C6dlgo 
A1mac.5n 

(f\ 1 ) 

C6dlgo: clave que se maneja para representar cada uno de los 

111 lmaeenes. 

Nombre: es como comunmente se ldentl~\ca al a1mac~n al que 

corresponde e1 c6dlgo de almac~n. 

4.5 PROVEEDORES 

Los proveedores de los artfculo& deber~n de estar bi6n 

Jdentl~lcados, para Esto, es necesario que estEn dados de alta en 

Este cat~logo. Un mismo proveedor puede surtir varios oe lo& 

materiales que ee tlenen en el cotaJogo de artTeutos. 



Proveeaor { 
(P) 

C6dlgo 

Nombre 

•• 

C6dlgo: clave que se maneJa para Identificar a un proveedor 

espect1"1co. 

Hombre: 1a raz6n social o el nombre del proveedor, 

4.& ORDENES DE COMPRA 

Las 6rdenes de compra torman parte escenclal dentro de la 

planeacl6n de requerimientos de materln\es, ya que el prop6sito 

del sistema es el de determinar tos requerimientos de artTcu1o& 

•n produccl6n, ••• Oe compra representan 

requerimientos de produccl6n en proceso de surtidos, 

Orden de- compra 
(O) 

No. de- orden 
A lml'lcEn 
Estado de \a orden 
f"echa de estado 

Rl!ng16n 
(R) 

Ho. de ren016n 
C6dlgo ael artfculo 
Fecha a 1 an:zar 
Fecha a recibir 
Cantidad a pedir 
Pl"'o,,,eedor 
Cantidad recibida 
Accl6n 

los 

No. de orden: nomero Onlco que Identifica a una 6rden de 

compra. 
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A1mac6n1 es el a1mac6n en el que han de aer reclbldOB lo& 

artrcu1os sol lcltados al proveedor. una 

vez estando en el almec&n de recepc16n, 

los artTculo~ debernn ser dletrlbuldoe a 

otro a almacenes en caso de que eea 

necesario. 

Estado de la orden: depende de la et~pa en la que se encuentre 

la orden de compra y puede tomar loe 

siguientes valores: suaer1da, planeada, 

emitida, completada, recibida parclalentb 

y cancelado. cuando la orden se encuentra 

en lo~ estados de emitida y recibida 

parcialmente se dice que la orden eet~ 

abierta. 

Fecho del estado: es Ja fecha en la que la orden de compra 

obtuvo el estado en el que se encuentra. 

La orden de compra puede contener varios renglones, pero 

al menos debe de existir uno. Cado uno de &stos renolonee 

contiene la siguiente ln~ormacl6n: 

NOmero de reng16n: 6ste es un nOmero secuencial que Blrve para 

ldentl~lcar los diferentes artrculoe o 

pedidos dentro de la orden. Siempre en una 

orden de compra existir~ el renal6n uno y 

puede haber tantos renglones como sean 

necesarios. 
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C6dlno del artTculo: artTcu1o que se est~ pidiendo. Esta clave 

debe de corresponder con Ja que se lenga 

d., In Ida en la base de datos del 

Inventarte. 

Fecha a ~mltlr: e~ el dfa en el que se le debe de notificar al 

proveedor sobre Esta orden de compra para 

ser surt 1 da, 

Fecha a recibir: es el dTa que se tiene Planeado para que el 

artTculo sea recibido en el almacén, 

Idealmente Esta fecha debe de coincidir 

con la .,echa en que es requerido el 

ertTculo en produccl6n. 

Cantidad a pedir: es el namero de unidades del artfcu10 en 

cuestl6n que van a ser solicitadas a1 

proveedor. 

Proveedor: c6dlgo del proveedor al que se le va a hacer el 

pedido, Este c6dlgo debe corresponder con 

alguno de los que est!n definidos en la 

bAse de datos de proveedores. 

Cantidad recibida: cuando 1 a 

parcialmente, 

unidades que 

orden 

fiste 

han 

ha sido recibida 

dato registra las 

~Ido recibldao del 

artTculo para ~sta orden. De Esta manera 
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ee puede determinar qu! cantidad falta por 

ser surtida. 

Accl6n: cuando se emite el reporte de accl6n o de excepci6n es 

necesario guardar el mTnlmo de unidades 

de la orden que serfan necesarios para 

cubrir lo~ requerimientos en producción. 

Este campo estA reservado para ser usado 

en las ocasiones de emlsi6n de loe 

reportes de acclon y de excepc16n, 

4.7 ORDENES DE PROOUCCION 

Las Ordenes de producclon definen qug materlales se van a 

ut.11 Izar, en quE cantidad y en quE fecha se quiere tener 

terminado el producto: 

Orden de producclon 
(OP) 

No. de orden 
C6dlgo art.Tculo producto 
Cantidad a producir 
Fecha requerida 
Estado de la orden 
Fecha de eetado 
A lmac6n 

ArtTc:ulos 
(A) ¡ C6dlgo 

;:~~!d:: 
Cant 1 dad 
cantidad 

requerida 
uso 
surt 1 da 
consumida 

No. de ordeni nOmero o clave Onlca que ldentl~lcan a unn 6rden 

de produccl6n dentro del sistema. 
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C6dlgo del artTculo producto! es la clave que ldentlftca al 

artTculo a ser Producido y que una vez 

terminado el proceso de ~abrlcael6n ser~ 

Introducido en el Inventarlo. 

Cantidad a producir: namero de piezas del arttculo producto 

que han de ser fabricadas, 

Fecha requerida! fecha en que el arttculo producto deber5 

estar terminado, 

Estado de la orden: es la et~pa por la que esté pasando la 

orden de producc16n. Los valores que 

puede tener como estado una orden de 

produccl6n son: pJaneada, aceptada, 

Iniciada, terminada y cancelada. 

Fecha de estado: fecha en la que la orden de produccl6n obtuvo 

el estado en e\ que se encuentra. 

Almacén: se refiere al almacén del Inventarlo del cual van a 

salir y entrar las Piezas y el producto 

terminado respectivamente para 6sta orden 

de producc\6n. 

La orden de produccl6n est~ ~ormada por una serle de 

requerimientos brutos de materiales que corresponden a diferentes 

arttculost 
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C6dlgo: clave o nOmero de articulo que ~orma parte de los 

requerimientos netos 

produccl6n, 

de la orden de 

cantidad requerida: nomero de piezas del articulo en cue~tl6n 

que son requeridas para la orden. 

Fecha de uso: ~echa en que se requiere el articulo en •• 
planta de maufactura para fabricar el 

producto. 

Cantidad surtido: una vez Iniciada la orden de produccl6n es 

posible que •• vayan surtiendo loa 

arttculos parcialmente, Esta cant. I dad 

Indica cuantos arttcuJos han sido surtidos 

a la 6rden. 

Cantidad consumida: en 6ste dato se va registrando para cada 

articulo dentro de la orden, cu:intas 

piezas han sido consumidas·, para que una 

vez terminada la orden sean devueltos al 

almacEn los arttculos sobrantes. 

4.8 ESTRUCTURA DEL PRODUCTO 

Cuando se define una orden de produccl6n lo que se 

necesita conocer es qu6 arttculo es el que se quiere producir, en 

quE cantidad, para cu4ndo y de qu6 almacEn se van a tomar las 

piezas. Para poder hacer 6sto se tiene para cada arttculo que se 

fabrica la estructura del producto o lista de materiales a la 
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cua1 se le aplica un proceso de explosl6n de materiales para 

poder determinar \os requerimientos brutos de \a 6rden de 

produccl6n. Esta lista contiene los materiales y las cantidades 

que son necesarias para poder fabricar uno de tos arttcu1os 

producto. 

Lista de materiales 
!C) ¡ C6dlgo del arttculo 

Tiempo de ~abrlcac\6n 

ArtTcu\o ~ C6dlgo 
{Al l Cantidad 

del arttculo 

C6dlgo del arttculo: claYe o namero del artTcu\o producto. 

Este c6dlgo debe de corresponder al de 

un arttcu10 existente en el Inventarlo. 

Tiempo de fabrlcacl6n del artTcU\o: longitud de tiempo 

estimado para ensamblar e\ arttcu10. Este 

dato ayuda a poder determinar las fechas 

de los requerimientos netos, ya que el 

plan de produccJ6n define cu~ndo se desea 

tener e1 producto terminado, mas no cu~ndo 

~s requerido e\ material para producir 

6ete producto. 

~a estructura del producto contiene loe artTcU\OS que van 

a ser utilizados y en qu~ cantidad: 
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C&dlgo: clave o namero del artTculo componente. Este c6dlgo 

debe de corresponder al de un articulo 

existente en el Inventarlo, Este artTculo 

puede a su vez ser un artTculo que es 

manu~acturado y por lo tanto, existe para 

51 una estructura en la que aparece como 

artTculo producto. 

Cantidad: namero de unidades del artTculo cuyo c6dlgo •• 
eepecl~lca y que son utll Izadas para 

~ermar el artTculo producto al cual se 

re~\ere la 1 leta de materiales. 

4.9 L~ BASE DE DATOS INTEGRADA. 

Uniendo todas las partes de la base de dato& dentro de un 

diagrama, se obtiene lo siguiente: 



Beae de 
det.oa 
de HRP 

(I) 

.. 
Datos 

{

Fecha del slst.cma 
generales del sistema Nombre de la empresa 

(1} Almacén de rocepcl6n 
Tamafto de la vent.ana 

"rt.fcu\o 
(A) 

C6dlgo 
Oesc\pcl6n 
Unidad de medida 
Tipo de art.fculo lCompradO/Hnnufact.urado) 
C1 ase de 1 art. f cu 1 o l"IB/C} 

lnvent.arlo 
"l ¡ Inventarlo de seguridad 

{ 

C6dlgo del almacén 
"lmac6n Existencia 

(Al Ubicac16n 

Compras 
( \) ¡ Proveedor 

coat.o unitario 
Tamafto de 1 1 et.e 
cant.ldad mfnlma a ordenar 
Tiempo de entrega 
Tiempo de seguridad 

Unidad de medida { 
(U) 

C6d\go 

Descr1pc1i:in 

{ "lmac6n 
(Al) 

{ Proveedor 
(P) 

C6dlgo 

Nombre 

C6dlgo 

Nombre 

No. de orden 
AlmacEn 
Estado de la orden 
Fecha de estado 

r No. de rengl6n 
C6dlgo del arttcut·o 

cont.lnaa • , , 
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Orden de compra 

(0) 

\ 

Rengl•n \ 
lRl 

recna a lanzar 
Fecha a recibir 
cantidad a pedir 
Proveedor 
Cantidad recibida 
AcCIOn 

· Orden de produccl~n 
(OP} 

Lleta de materiales 
(L} 

No. de orden 
C6dlgo artJculo producto 
Cantidad a producir 
Fecha requerida 
Estado de la orden 
Fecna de estado 
Almaceón 

cant 1 dad 
Artfculos Fecha de 

[ 

C6dlgo 

(A) cantidad 
cant 1 dad 

¡ COdlgo del artJculo Tiempo de{f::::::cl6n 
Arttculo Cantidad 

(A} 

requerida 

""º surtida 
consumida 

del arttculo 

5 ENTRADAS DEL SISTEHA 

Los procesos de entrada al sleteme pueden ser de .varioa 

tipos: 

- La captura Inicial. Esto es, la deflnlcl&n por primera vez de 

la lnformacl&n de cada elemento dentro de Ja base de datos. 

Registro de transacciones. Para mantener la lnformaciOn 

actual Izada de los dl~erentes elementos de la base de datos. 

- Hantenlmlento a la ln~ormacl6n existente dentro de la base de 

datos. 
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Exlst.en ciertos dat.os generales del sistema que no 

est.An dentro de nlngun agrupamlent.o especial. Estos dat.os s6IO 

podrftn ser modlf'lcados a trov6s del siguiente procedimiento: 

llodlflcxlh ¡ FrW 11r1 1111ru e- 111rw11 
d•ln ~llts lbb"1: dr 11 """"" I• hltadalJ 
del slllr.i llMdl dt rtttpel6n I· C.lr~(,Jl IAlllolCla 1 A.C$dl;o<A1»ef• de ttetpc.llail 

• T_.o oe 11 YC11\1N e· Iltradall 

5.1 INVENTARIOS 

Las entradas que perml ten modlf'icar la 

relacionada con el Inventarlo son las siguientes: 

Ent.radas al 
Inventarlo 

Oe'flnlcl6n y 
mantenimiento 

{

Almacenes 
Unidades de 
Art.Tculos 

medida 

Han<enlmlen<o { 
Entradas de art.Tculos 
Sal Idas de artfCUIOS 
Traspasos entre almacenes 

5. 1 • 1 ALMACENES 

lnf'ormacl6n 

La def'lnlcl6n de almacenes se encarga de la captura de 

~stos de acuerdo a In Jnf'ormacl6n requerida por la base de datos, 



luhr• 11001 ¡ AIBY-h e- falrl'JIU 
111 
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Alla Jl!Alaacii 1 .ll,W1~·1.1~1) 1 Error('Ta ul1lt ti 1lax!11'I 
A\alelll {O,\I 

t!I ¡ All1{Aluct11J 
IJ !All.'IClll J Al.aidl;a: AJ»t!e)I Al.Cldlp e- ll&Xfa 

(O, 11 Al .btn: t· hlrJdlU 

En el caso de que cambie el nombre del almac6n el proceso 

para hacer la modlflcacl6n e~ que sigue: 

llodif, 
A Imela 

ltthrl 11u:t1 / 11aieb (· (11r~(I 
111 

1J IAl»Cft 1 A1.C5dip:i: llsadtlll 1 (ITa'l'Jo nlslt ti alaxt•ºI 
10, 1 

t!I 

fl IAl..cl1 1 .ll,tul90: AllXft.11 ¡ ltt.1llUl!A11.1d1 1 J.l.tulQ!:):,l,lllathlJ 
(O, 1 Al.ltKtt t· Eltrah¡Al.lltdrtl 

Cuando un almac6n no va a ser utilizado en el futuro, 

6ste podr~ ser el !minado de la base de datos del sistema. Para 

poder hacer Esto se requiere la utll lzacl6n del slgulent.e 

procedimiento: 



lttlr.1 1Jucln ( AllUCfn <· ratra:UU 
111 
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11.Ja 1J IAIM<:fft 1 .ll.Cl!dlvc:,AleJehll ( frtot(•Jfo ni1\t ti lll.lCt1i') 
.ll•fn 0,1) .. 

fl l.l.Alad• 1 .l • .l.C&dl;o drl ll»eh:Alaxlnl) ( fmfl'h.J• u pc¡lblt, allXU WI •lltulC\'I 
(0,1) .. 

fl 141-.xi• ¡ Al.~l~.ll!UehlJ ( llJa(IAllliltln 1 Al.C&di;inAIWl)I 
0,1) 

La re~trlccl6n que existe para dar de baja un almac6n es 

que no exista nlngun artTculo que tenga asignadas unidades al 

a1mecen en cuestl6n. 

5.t.2 UNIDADES DE HEDIDA 

Las unidades de medida sernn definidas de acuerdo a las 

unidades de medida que vayan a manejar Jos artTculos. Antes de 

dar de alta un artfculo con Lna unidad de medida especifica, debe 

de existir dentro de Ja base de datos del sistema la unidad de 

medida a IB cual va a hacer referencia el artfculo. 

ltctmi Uitd..., dt RlfldJ ( llllcbrt e- IltrW() 

"' 
.lila ll llbllbd de ~ll!a J U.aidl~ldldlJ ( frror('Ta ttllh la nld~l 
U.~11. (O,) 

.. 1 Alh[lhld>!I di: llt<JidJ) 
IJ JU..ldad do! wdlO 1 U.Qdig&:tl!id.MI! U.todito 1- Ulllb:! 

(O, 1 U.n:scrlpcUn I· (~ttMlll 
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En el caeo de que cambie la descrlpcl6n de la unidad de 

medida el proceso para hacer la modl~lcacl6n es el siguiente: 

ltt.ten l)\ldt.t dt trd!dl (l>ltibd e- (1\radatl 
111 

r.odlt. lJ \l)lldJd lit RdldJ 1 U.t&dlfO":UnldldlJ ( frm'lºlkl ttls\t 11 n\dacl'I 
U.óe 11. [O, 1 

IB 

ll IUJll4ad dt Mld1 1 U.CWlfO'Ulltldl) l ltullUl\1.Mldld dt R'Jida 1 U.C&dlr,i:Ulld.ldl) 
10, 1 U.Otscripclh I• ClltW(U.~iptlhl 

cuando una unidad de medida deje de ser Utilizada por los 

artTcutos del sistema, Esto es, ninguno de los artrculos es 

medido en esa unidad, 6sta podr5 ser quitada de la base de datos 

para no tener datos Innecesarios, Para hacer Esto se requiere de 

siguiente procedimiento! 

bJ• 
U.de 11. 

ltalf1 IMl4ad dt lr'llld.J (i.104 C• [1\rac!JU 
111 

IJ 11.MID! dt Rdlda 1 U.tsdl~ld.J:lll ( lmitl"llo ulslt 11 wldad'I 
10, 1 

IB 

11 v.r11e11D ¡ t..lllllbd M rdldaoU!ldJdll ( Crrorl'hJ1 u po1\blt, nldld t11 •~'1 
(0,11 

IB 

11 Ji.ldld llt wdh!J 1 U.Qlll~lbl!I ( bj1(lllrllD1 de Rdlda 1 U.ta~l;:i:UllUllJ 
(O, J 
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La restrlccl6n que existe para dar de baja una unidad de 

medida de la base de datos es que cumpla con 1a condlcl6n de que 

no exista nlngun artTculo que la tenga como t.~1. 

5.t.3 ARTICULOS 

,llr.nt.ea de trabajar con los arttcu\o y sus exlstencia6, 

es necesario de~\nlrlos con todos sus atributos y su existencia 

Inicia\ por cada uno de \os almacenes en los que se encuentra 

6ste. En e\ siguiente diagrama aparece el procedimiento 16gico 

para ·dar de alta un art.Tcu\o. 

Altl 
"'\ICllD 

hchrl MUal• ¡ Arllt1Jo t· hlradll) 
111 

1l \1.tt11:1\D 1 A.C6dil!l"),r\IC1ID1l ¡ lrrotl'l• nl1tt el .. ucw10•1 
10.11 

.. 

IJ\,,,.Ualo 
1 A.CWlto 
ilifUailD\I 
(O,IJ 

Alh\U'Ua\D) 
•.C6d\go t• AftlCllD 
A.0!:5alpei.., t• lltrildl{\ 
A.llpo t· hlr~\,ltA.Tlpo ~·~D'lf(A.Tlpr.'hn'Jh:\«0'111 
k.ClJSt I· htrWl,tlA.tlll!.t''A'Jt(A.tl15t:T}f{A.t115r."C°JIJ 
l.linntrle de wp!Ul 1- htnr:U(O,lt..\nolrie ~ V';'Jtldld.>•OJl 
l.1 dt H•dll\tl\IO I· (tlrWl\OO,t\t..lNDdlllttlD ):.1). {A.ldt rtDdi•itS\ot:\OOlll 

lttlll'I Alaxltl { Alt.ac.lt (- [l\rad!U 

\Jlll-.adll ! Al.CWiFoAl-.idl\\ ¡ lrtcrl'llo tllllt U 1\t.Xh'} 
(,1) 

11 V•l•h ¡ 11.tlOl.,.o:Alr.Y.l!1J1 .l.A,C!G\QO 1- Alaxb 
.. {llhll • .lllYCl•l 

(0,1) t..t..li\1\t11tla I· (llfadl(O,A.A.lli1lttt1a>•Oi 
A.A.\Jtl\UtHI l· [l\tadlU 

cont.lnOa 



•• 
A.Prtr1rtdor I· htrada( ,(l IPrOYttW 1 r.cuioo:A.~ntdorlll 
A.tt!lo ;3llarlo e- t11nd1(0,11..m10 ... uirro 1•011 
A,t:D:llo ele! 1otr f• hlradUO,fA.TIA'llO ~I lote ):0)1 
A.RlftiN 1rt'drtlr1- hlrld.llO,(A.M!ftfU. ormr >:OJJ 
A.Tl"'t'O nlrrp e- hlnda(D,!A.TltlfPO nlrrp >•OIJ 
1..n. lf?6'lihf 1- hlradJ(D,(A.TI• st;urlcbf ><OJI 

Laa modificaciones a loa artTculoB del Inventarlo no 

perml ten camb 1 ar los existencias de los almacenes, ya que 6stas 

se harl!in a trav6s de entradas, salidas, traspasos entre 

almacenes, surtido de materiales a produccl6n y pase de art.Jcu1os 

de produccl6n a Inventarlos. El proceso de modlflcacl6n de los 

dotas del Inventarlo e~ el que se muestra en el siguiente 

diagrama. 



flodlf. 
J.r\1CllO 
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Utl~• "11alo { h'Ucalo t- [1tradlll 
111 

IJ lkUe1101 A.Qdlg,: J.rUcaltlJ I trrtirl'llo n\1\t ti .. ucu10•1 
{O,\I 

lJ Jh'tlctlo 
\ l.tMI~ 
"'1\al•\I 

(0,11 

ti! 

lec1\lt1\llrllano, l.t5di;o•/..r11aloll 
A.Dtm'lpcl~ e- h nd•\A.Dttctipclhl 
A.Tipo t- htrada!A.llpo ,HA.Tipo :'~J00')1p..llpo:'PJf!llK\11tD'll 
A.Clase I· hlrña(A.Clr.t .111.C\;&e :'A'l' \A.C\r.t :'S"l' (.\.Cl:U :'t"lll 
A.IHtt.\Jtlo de ~ldld e- h\rada{l.IMtlll•\O de ~ldld,¡J .. lllt1\rlo de ll?Jt\4li4};Q)I 
l.l dt rt11dl1h1t1 e- hlndl(l.l * rtfldllirt\O,l(A. Imdl•in\D ):, \J • l).,l(it rudi1it1\o<:\OOlll 

t.lucl• ,., 

lrtlll'I 11..Xlft { 11\NC!I (• [ltrJdl{I ,., .. ,_ .. , l 
(l.A.CWl,,-:A ..x!o) irr«'('llo t1l!.lt ti .. 11ulo n ti 11UW1

) 

IA,CDdl~N'tlt'll\011\ 
(0,1¡ ... 

13 ll.llmef• ¡ 
ll.A.tWlf)"'l ueh) 

l1..tz111gcr.,,,.Ua1lo)I\ 
10,11 

{ \OCJllll\IA.A!»t!s Ja(l.A.tadlOO!lllKloJl,Wio¡o-.Arlh;1llO}IJ 
f"'llllcxlh e- Utr 11.A,\ll\~IUI 

A.1'tDTtrdor l· hltJda{l.Ptt"~,p lfrmtm' l r.tWIF•A,l'mtt«:ii'll 
l.tvste nn .. 10 1- hltl!CIJ\A.CCllD •ltrlo,¡A.ctr\\D nllrlo >:011 
A.l&o ., \l\t I• httadljA.l•h di!\ \Olt,{A.Tll!lo de\ ID\t ):011 
A.lllalu t lll'detr I· El\rJdl{A.11111• iirdttr,V •. 1111• w=sr J:OJI 
t..lil"IJIO tll\nta I· htt.U\A.TlrllflO t1lrtP 1 (A.Tit1PC1 t11\tqa )<011 
A.l\tsf't ""'\Ud 1· htrJdl{A.T\ricio Wf'S'\IUll,(A.Tlr'ICIO stFl4-l ):01) 

Para poder dar de baja un artlcu10 de 1a base de datos del 

&lstema es necesario que 6ste no tengo e~lstenclas asignadas y 

que no est6 en Ordenes de compra o de produccl6n, Para llevar a 

cabo ·1a baja de un art1cu10 se rnqull!lre seguir el siguiente 

proceso: 



hJ• 
Al'1lt1IO 

lr<tora ~linio { .l.rl1ai\o <- (otrJdltl 
111 

t,('10 

1J tAMTalo 1 A.C$dlv:•ArUe11e11 ( [rnr('llo ulatt el .. ucu10•1 
(0, 1 .. 
C31Udll:I e- O 

("/ ~l.Almtfo J l,QdlllO'=ll'tlallO\l { CJll1\dacl l• taaUd)d t A.A.hi51H,il 

lt:111\d)d >O) ( tmr('BJja n posllll;, Ar1fa10 con ulS\tflCln') 
{O,\) .. 

ll Jo,tr111l6tl 1 o.1.C$di90 del .. uca10-.J.r\lca\01J { trror('hJ• "° poslblt, .. Uailo u u-a lle ~··1 
W.1 .. 

(J la-dnl prodlcciflt 1 !CP.aidlDOc trl prodlcl&-.JrtTaloJll 
• l 1cr.Artlctln ¡ ll'.A.tadlr¡oor.l.r\lt11lol) lmit('SlJ• u posible, 

1 ,1J rtlta1lo t1 U'tff lle proc)Ja1"8.'I .. 
ll lll111 6: alrrlllH l l.C!dlgo dt\ r1lcal1t:l.rtlt11IOI 
f] tl.l.rltll\O J l,A.t:Hliio=ArtlCl!Dll 

10.11 .,. l lmrl'hJ• no potlblt, 
arllalo PI lhll de Mltrh\K'I 

11 IJ.rllalo , l.CMllto:ll'tlalo\J { lllll\Artlttll) ¡ A.CSdloo-.Arllcalol) 
{0,1 

5,t.4. ENTRADAS DE ARTICULOS 

Las entradas de los artrculos al almac!n suponen que 6stos 

han sido pedidos con anterioridad atrav6a de una orden de c~mpra. 

Cuando entre un artTcu\o al almac~n se deben d~ Incrementar las 

ewlstenclas en el atmacfn y registrar en la 6rden de compra la 

c~ntldad recibida. 



lnlrada .. 
lrtlaiJes 

'º' 
ltdLTI ttttft ¡ tt1lelJ (• [ftttadllJ 

111 

lll .... '"'''" 1 ¡ o.~ lle CIN!m:lrd!111 lffflrl'llo tthle 11 tiróe!I dt: ~··1 
10,1) 

ll ID-del di ~· 1 
o.~ dr ordet:Ci'detll 

10,11 

lttll!l'I tt119U~ { ·~161 e- hlra:lll.ll 10.1.llú:l:to de tt:1;IU!IU1IMllJ 

LDallnU0.1tn11&. / o.r.1t1rro de rr:11~n:hfl;lhll 
loullu(IA.Alacin IA.DdJOO'O.l,tfidlOO drl J1'1IC.\O) • 

IA.l.c&dillO del al&X!t;O .. Uuchlli 

ltdllf'J Clfllhb:I ( C.tlda! <- h1rw10.t.c.itJdad 1 Ptdlt-c.Jl\l¡S¡d rtt1blUJ, 
(ClltlOO:Clllld.Jd a pedir - Clltld.Jd rrcibidlll 

o.t.blthbcl rtclbldl e- o.r.c.iui!ad' rrtf~ld• 1 ~tJEIJd 
A . .l,[shltv.111- l.l.hl1tmll 1 Cln\ldad 

¡o.hum de 11 !ll'del o "PJrci1l'l ¡o.Estado di: 11 Dtc!di 1- •r1rc111• 
(0, 1) 

IJJO.ttlg161 1 (O.t:alltlllld a Pt<Jir > Clllltlad { o.hUdo oe 11 "'*'e• 'Clll(llrll' 
mib d1Jo.w.ro cll onir:t=~lll 

(O,IJ 
O.ftdla de tslada 1- ftd'll !!ti Sl!ltu 

5,t.5 SALIDAS DE ARTICULOS 

Las sal Idas de artrculos a las que se hace referencia en 

el siguiente diagrama corresponden a aquellos artTculob que salen 

del almacEn. 
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lt~1~J l'l"Ucvlo ( Arllule <· htradall 
111 

1J l.vt1et1o i "'·CS~IV!)':MllCllDIJ { [rrort'llo t'llSlt 11 llttltulo'J 

"' 1 .. 
ll llJ1TCllD l l.~l~:Ar\lailOJI 

(D, 1 

ht111r1 lllXfft { Alll.Xlt C· talrad3¡, Jl A.AlaK.lll 1 (l.A.Gdieo:J.1~111 
lOU\lnl\A.l.l&x.ll 1 A.A.a~lp.l.IW•ll 

ltclll'i ait1d3d { t=i.uibd c- 111r~nc:.11~c:>..A.u1sttKl•ll 
A.A.hislt!ICll ,_ A.A.[Jtslml• - tmlldacl 

5.1.6 TRASPASOS ENTRE ALHACENES 

Cuando un arttculo existe de~lnldo en varios almaces y 

óate es requerido en aJguno de ·los almacenes en eJ que la 

existencia no sea suficiente, entonces, se hace un traspaso del 

artTculo de un a1macEn a otro. Este traspaso es hecho siguiendo 

el procedimiento que se muestra en el siguiente diagrama: 



TtlSCll$0S 

""' """"" 

'º' 
lrttlll'a •llculo ¡ lrtlale e· hlradJ(I 

111 

IJ l"'tlctlo i "·C&l!IDO"=l.r1IC111DIJ ¡ (l'Nl'{'Jb uhtt ti JttlClllll•) 
(O, 1 

11 lol.rtlal1 ¡ l.C1.dl;&:,,,.lttalDIJ 
(O,) 

[ 

AI0011 fmlt <· [ltrlldli(,ll A.Almtll 
ltcllra 1l&Xt11tt 1 {l.A.Clidigo:Alaxh !uui\Oll 

AllXID dtt\llO C· h\tadl(,(] .l.Alax!a 
l 1l.1.r.6dlgo:A1~• lkl.lllOll) 

loallu(ll.llllJCh ¡ l.l.t5dl~Alaae& fllrlltll 

lrtlDfl Clllllltd { t:lllldad (• htnda{,(tal:llld.:Jd(:J.,A.[JiS\bellll 

,\,l.(1istmcl1 ·- l.A.hh\ttCll - bnUDi 
loallnlfl.Almd• ¡ "·"·aidl~:AINW dcs.UDOll 
l,A.hblrtt\11· l. ,(Jhtncla 1 bnll~ 

'!5.2 PRODUCCION 

Dentro del sistema H.R.P. el proceao de produccl6n gira en 

torno e las 6rdenes de produccl6n que existan definidas. Las 

entradas de datos que permiten mod\'flcar la ln'formacl6n 

relaclonada directamente con produccl&n son las siguientes: 

11tradn 1 .._, .. 
""""'" 

Dtfl1lcl&:i ¡listas dt m1trllltt 
J -ltftillt!l\D D"mn dt prcm~i!I 

I ""''"" ..... Jlllltttl1lt1to 1 6róelts sirum 11t mhrlaltt 
'-ClllllUClll d! tollME! 

5.2., LISTAS DE HATERIALES 
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Las 1 lstae de milt'erlales o est.ructuras del product.o podr:.n 

ser de~lnidas o en cualquier momento que el sistema lo requiera 

de acuerdo al plan maestro de producc16n. La estructura de Jos 

productos estA sujeta a cambios y por lo tanto deberAn de poderse 

hacer 6stos cambios. Cuando se d~ de alta una 1 lsta de 

materiales se ejecuta e\ siguiente procedimiento: 

Al\I 
1l•tl de 

bttrlllts 

ht\Jlfl ll•h ('lhll <· {l\tld!ll) 

111 

1J llñlt1\I l l,<J4\,a:llst1ll ( lrftir'l ... Hl'it ti .. Utl\O') 
. 10,\l .. 

ll ll de !rlttlalts \ l,CZdlFolll\1\1 { UTtr("ll nl1\t h lista dt u\er\1\ts') 

~" 
"' A\tll\.lsh lle &lltrll\U) 

l.~1., •· Llltl 
lJ ll de !Ultrhln ¡ L.~l¡p:l11\11) \.tl""9 de flbrltxlh 1· tllrldat,IL.ll~ dr. 1atr1uc1 .. 1,a11 

(ti,\) . 

Art\tllO 

t•l 

ltd .. 1Jtllcslo¡1.1'\1t1ID (· [alras&{,ll l&rUoil• 
1 l.tod1go:NUai\1\I) 

A\\l¡t..M'tlt1IOJ 
l • .l..adlF I· J.rl1t1\D 
l,l.callcbd 1- [llr,U(, \l.li,taa\\&W:OU 

Las est.ruct.uraa de \os productos estrin suJe:t.as a cambtoa 

debido a \e poelbl\lded de que una pieza sea 5ust.\1.ulda por ot.ra, 

se modl~tque la cant.tdBd e ut.\\ Izar de un product.o, et.e. Para 

realizar estos cambios e~lst.e el siguiente proceso: 



Pod\f, 
11111 dt 

l!attfll\t!; 

ltt.tllfa 11111 ¡ l\111 e- [ft\raojllJ 
111 
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tJ ll dt llatttl•ln \ L.t!dlgi:r.llsblJ ¡ frtbt('llO u\ste 11 lisb dt Mltrl1\u1 J 
(O, 1 

" 
ll n * ll.ltrrllltS, l.Clidlgi:r.lblall 

{O, } 

l.TI~ de lalrltKUt 1- hlradJ(l.litJClO de ht:iritxiil, 
ll.Jlu:po de f:Ultxlh >-011 

Ulle.\o l l.l.CSdl;o <- htradal\.A.(1d1DO,ll 11"Ut111D 
{!J 1 A.Cfldl;o:ArtltD\D\IJ 

l.l.blltlib4 - iltradl{,(l.A.tal\\~:OJ) 

Para dar de baJa una lista de materiales s6to existe el 

requisito de que 6sta exista, hay que recordar que la l 1ota de 

materiales Onlcamente de~lne ta estructura del producto y que no 

tiene nada que ver con Jos existencias de los artTculos dentro 

del almacl:n. El siguiente diagrama Ilustra el proceso de baJa de 

una 11sta de materiales: 

ttct ... a 11111 ¡ llltl <- htndall 
111 

11 ll lle !Uttrl•ln \ L.aid\gi:r.ll1t1J\ ¡ lmtl"llo nlste 11 llsb de M\trl1\u.•1 
{O, 1 bl• 

1110. 
11.11rrllln Ol !"' ll.1.rttailo [ l.t!4loo del .. ucule;L15ll1J ¡ kja(IL.Atllailo ¡ l·~•to: 

11 n oe 1111tt1a1es ¡ 1.a~1F-Lhtall t l *' .. uQI o:l11u11 , 
~. 1 1 

l•lU\llsh ~ .a.1erlalts ¡ t.t:Migo dr;I ar\lulr.L\'11\l \ 

i 

~.2.2 ORDENES DE PRODUCCION 
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Lns 6rdenes de produccl6n re.,leJnn 100 requerimientos en 

la 1 fnee de produccl 6n. Para "formar una se requ 1 ere tomar 1 os 

datos que proporciona el plan ma6Btro de produccl6n, que son: que 

producto "fabricar, en qu6 cantidad y para cu~ndo. Cuando sed~ de 

alta una 6rden de produccl6n se hace In explosl6n de materiales 

bnsandose en la estructura de los productos. Adem~s. una váz 

generada una orden de Produccl6n, 6sta queda Independiente de la 

1 lsta de materiales, d~ tal "forma que s 1 Ja estructura del 

producto llega a modl"flcarse, no afecte lo que se tiene en 

producc:Jon. 

A\11 -.. 
""""'" 

ltdll'J ordtt ( ~ <· hlradl!I 
(!) 

J] 1()-0s de prtllixti&O 1 ~.!hrnl de atm:Ctde!lll ( Il'Tft'('TI Ulllt 11 Dl'del'I 
10,11 

.. 

u 1cr-cn de ~ctlk 
1 Qi • .:ato de ctdeD 
• cnnn 

(O,IJ 

j 
QJI C· IlltJdi(,(l ll di! mttrlllrt 

f t.cu100 del •1lc110,t:lilill 
ltc'ltrl 111111 RJrl:!lrt Ounlo <· hlrad.l{,(Ounl~>Oll 

taarrdr:I <· blrW(,IO:nndl:l>:UtN del sil~JI 

Alh{<tdttl Ge ~CCl611) 
q,,lhrro Ge Dtdrl 1· Q"defl 

q,,twlto Gel prodtttlo 1- (lllf 

q,.catldld 1 prtG¡clr 1- t1111to 
ql,ftch.11 ~hb I· QUlldl:I 
q,.Istad:I oe 11 cnn I· •r1111uc11i• 
ql,ftdla Ge hlad:I f· frdll del llS\s¡ 
q,,AJu:la f· httadl!Alue!I Ge rEctpelU,j] JAl&JC.11 

1 Al,aidl;e:C,.i\lax.U!I) 
fi:Jlt>Sl&ft ¡Wf ,aiarito,CIJrdCIJ 

En el procedimiento de alta de una orden de produccl6n 

aparece una ~uncl6n llamada •Explosl6nR que real iza precisamente 
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1a exp1osl5n de mat~rlaJes para generar la 5rden d~ pro~ucci6n. 

Esta es una ~uncl6n recursiva, es decir, se \lam~ a si misma. La 

i'uncl6n recibe tres parametros que son el artTculo producto, la 

cantidad a usar, y la fecha de uso, La funcl6n se muestra a 

contlnuacl6n! 

. I ''""" ~•tm 1 Ndblr bllldad 

""" 
(l lliSta dt Nhfll\tsJ 
l.Ctidl;o del .. ucuio: tlalcll 

(U, 11 

.. 
tJ 1us11 de mtrrlaltsJ 
L.C!dl1111 del .. llcalt: Uailol) 

(U;t) • 

l"i\l.~r\IC1110 l l.t4.dir;¡ ¡ ÜPl~1U\.llUC11lo,t;iQ\1d¡4ll,l,C;;llljWd, 
del .. ncu o:k\1t11\01J JtW-l.l1ts{lO de f*•tXiMI ., 

Altl\Q:l • .llUculol 
Q:l.A.tulgo e- u11ai10 
Q:i.A.~Ud.J:I rr~il!.I t- C»til!-1 
Q:i.A.ftW de ISO l- htN 
Q:i.A.C..tl!Ud surtid.a l- O 
Q:1.i.c..t1d.J:I ctm1.11i1S.1 e- o 

Una orden de producc\6n puede modificarse debido a cambios 

en el plan ma~stro de produccl6n ya sea que las unidades a 

producir aumenten o que la fecha requerida cambie. Para poder 

modificar la orden se requiere que no haya Sido aceptada. Para 

hacer modli'icaclones a 6rdenes de produCcl6n se utiliza el 

elaulente procedimiento : 



.. ,, -· """"'" 

IOB 

ltt111111 ~ ¡ ONle1I <· btr!'i1U 
111 

IJ IO'dK de ~lh 1 qi.Múwr'O de ~~ll ¡ IITU'l'llD uliti 11 onklºI 
10,11 

"' 
ll \trdtt dr prOlliccl&1 1 (ql.lhtto dr tir~a;Crdtl) ( trror('la C!fdtll hl 1ido CJDCtlada'I 

• ~.hhdo de h orM : ·~cthdl'J 11 
to.n 

"' 

ll ltr'OHI ~ predatclh 
1 qi, -.ro • OfÓefl 

: tn!HIJ 
(0,1} 

loallullcrut de ~lo ( qi,l'isn de Ofdtl;trmJI 

ltcl11r• I CllfllD e- htrad1{(f.CZlll~ 1 ¡nict.idr,1c:u11\U:OIJ 
OIJ11do e- htradl{qi.ft<N ~ld1,1cundo1:Ftd\I del 1l1tmiU 

¡ ¡ qi.l.Clllldad r~ld& •· 
(01111to O qi.t:!ntldJd l"tltt.lirtlttlo 1 Cf·*-" qi,l,Qatl~ ttq.ittlU 1 

1 prcdltlrl dr ordtl•Ol'ddl ) (Oilll\D~.CMlldad 1 p!"CGKitl 
(0,11 (ll 

Cl;l.C.lldad 1 prodltcir I· Dllfl\O 

qi,ftd\I rtq;ierldl 1- CIJlldD 
(t,ll-111 I• hlradl{lt.Alueb, ll IAl»t!fl 1 A\,Q~iga;qi • .lllldllll 

Para dar de baJa ta orden de produccl6n se requiere que 

est6 planeada o aceptada, ya que si ha sido Iniciada, entonces 

pueden existir artTcu1os del Inventarlo que est~n en la ITnea de 

produccl6n y se perderla el control de 6stos (SI Sste es el caso 

habrTa que terminar la orden u~ll Izando el proceso de cambios de 

eatado a &rdenes de produccl&n.). En el siguiente diagrama ae 

muestra el proceso para dar de baJa una orden de produccl6n: 



lrct.,.a ~ { ~ (- hlradalt 
111 

'º' 

IJ lthn die (l!"0!1!ccl&I l C,.lt'ftf'D de Df'dea:tl'l!r!!IJ ¡ [rrct('Jlo nis.te IJ ordu•J 
10,11 
fl) 

IJ ltnn dr proOJeclb ¡ 1o:i.~ ch ordet~) ¡ [ttcr!"l.J crdeu ao H pl1r.ra.:U o auptadlºI 
• ~.filado lle 1 H"Orll ~ •P1111rad1ºJ 
• [ql.UlldD dt 11 er'dtt: 11.etplad.i'IJ 

(0,1) 

"' 
fl IO'átl dr FnÓICCih 

1 ~.ir.ro * cn!rlr 
: tfittoll 

{0,1) 

loealln[t:rilet de ~ecl!~ J 1"'.~ de ordel.oCrdefllJ 

("I l~.Artlarlo f IPi:Wl"D de ot6et.:~JIJ¡ !a.J•lfl)'.Arllt11lo / ~.lltarfl dit DnboQ-iltfllJ 
1•1 

5.2.3 CAHBIOS DE ESTADO A ORDENES DE PRODUCCION 

Una orden de produccl&n puede pasar por varias et3pas, 

con~orme el avance que 6ata va teniendo. Al generar la 6rden de 

produccl6n aparece en estado de •Planeada", mientras esté 

planeada 6stn podr~ ser modl~lcada hasta que sea •Aceptada", una 

aceptada permancece asr hasta que llega la ~echa en la que tiene 

que ser Iniciada, debe de pasar al estado de "Iniciada" que es 

cuando se lleva a cabo el proceso de ~abrlcaci6n, se surten los 

materiales del Inventarlo a Ja ITnea de produccl6n, se ensamblan, 

y cuando se completa el proceso, pasa a ser •Terminadaw que es 

cuando el producto ~lnal se pasa al Inventarlo. Existe otro 

es~ado que es •cancelada*, es cuando la orden es Interrumpida por 



Alguna raz6n ajena al plan ma~stro de produccl6n y se requiere 

dar fin a la orden 9ln ser completada. 

El proceso para modl~lcar el estado de la orden es el que 

se muestra en la siguiente ~\gura: 

ltttr.1 ere¡ tw:fl e- 111rmn 

"' 
IJ \~de ~l&n 1 (t.ll'Swn di: on!ttl:Cf~ll ¡ Emit('lb ulslt 11 aiT.n') 

(0,1) 

l!l 

1J IJrdtl de pn&ttl&t JllC».-..rn de cróel:<rdel!J \ Emir("tl n!IOD tle la c:nn to p.m!r: ur llOdifltldr;i'J 
• l~.hllldo de 1 ordel o 'tmttllld3') 
• ~.Esta di: la tnn n "lmiialdl'J 11 

10,11 

" 

11 I~ 6t ~eclh 
1 (f.l!Jlmt di! Drdl!ll 
• Or?.!!ll 

(ll,I) 

~111' <- hlradJ('llo:l',ICll'lcthr·:"SI' 'Cll'lctlr.'llo'JI 

ICYictlr:'Sl'I ¡ (t.Estaclo di: 11 ~ 1- •t:11ctladl' 

lº·ll 

11».h~aclo di: la tt1lr:I: 'PllDUd~'I ¡ ~.hlado di: la Dtdtt l• 'k.tpladl' 
{0,11 

\~.hllOe di: 1: ordtl: 'A~hda') ¡ qi.htlldo de la ordel 1· 'lliClad.I' 
10,11 

\t».htaclo de la anx11: •111c1.u•1 ¡ 111c1aiu 
(0,1) 

Qi.Frdla de ttlado 1- Frdla del slsteu 

Donde el procedimiento que se encarga de terminar la 

orden (pasarla de "Iniciada" a "Terminada") regresa al Inventarlo 

tos materiales no utilizados, determina cuanto ~uE producido 

realmente y pasa al Inventarlo 1 a cantidad de piezas del product.o 



"' 
terminado. Este procedimiento se muestra a cont1nuac16n es 

llamada desde cambios de e9tado a 6rdenes de produccl6n: 

laltlld1 

~.hhdo de 11 ~ l· 'ltr1IUdJ' 

loc.allU(ll..A11Xfn 1 (A,tridl~.A.QdlDOI • 
(A.A.CUito de ll&ICEl:q>,.l.1Mtllll ll 

('1 \qi.1.ruco10 1 QJ.llo de ~:<rUlllJ A.A,[Jl1ltt1tl1 f· l.l.Cllstm:h t {Ql.l..~1ida4 511ftil1li -
AJ Ql.A.b!ltlcbd to11!.1aid.I) 

~libs e- Ql.A.CJl\lllbd C08smi!U / 
(Ql.A.t:llllllM ~idl/tll.~t\Dl a proQic1r) 

toulln(lt.,llmd• ! (A.tWl'l!l'Ql.CUlp:i * rtlalo prWilctofA.A.Oicll;o de al~a<QJ.Alu:bJll 

l.A,flhlttel11· .l.l.lrlst~l1 t h'1'CIKillm 

5.2.4 SURTIDO DE HATERIALES 

Cuando la orden de compra estl en estado de •iniciada" 

se hacen traspasos de artrculos del Inventarlo hacia la lfnea de 

produccl6n para ser utll Izados ahT. Al hacer 6ste traspaso ee 

surte todo el material requerido para ensamblar un nomero de 

productos que es tomado como dato de entrada. El proceso para 

hacer el 8Urtldo de materiales es el que sigue: 



sortuo de: 
aattri1lts ....... 
prcOi!a:lh 

112 

Ltctan otdHi ( O;-dtll e- E1tradl!I 
111 

IJ I~ de prcmccua 1 qi,J[uto de: llfdt!:tk'd:AIJ ( trnr('lkl uistt 11 Df'lltll"I 
(0,1) .. 

IJ IO"tta de pttdlcciin 1 {qi.htro o=: ordo:~al ( ErTcr('l1 ordea de: ptcdJct\h 10 uU 111c1w•¡ 
• ~.Estaoo dr 1 er«a: •111dldl'Jll 

• (O,I) 

<ll. 

ll lcrdra di! pndtla:.161 
1 qi.ir.:ro * orM 
: b°d!:llll 

(0,1) 

loallu{ICl'dl:sl de: ~ctlh 1 qi,!Eilen de U"du:trlltlll) 
localltl(l~."'11ailD 1 qi.h lii: W'dtl:<rdt:IJI 
Prcd:ltlda t· qi.1.Cll \l:!ld emsmlda / 

¡t\'1 • .1..CllUUri rt<JJtrl~.blltldad 1 ~cir) 

trctwa surtir¡ surur e- htrai.t.i¡qi.taattdld 1 prWJcir-frcdKlda, 
!6¡r\lr e: Qi.taaUdld 1 ¡:n4ac1r·l'rodu~iUll 

loc.tliU(ll • .1.1~ 11.1..t:Ui~.1.r.idi!IOI • 
V,.1,CMIDO de: llUW.qi,J.lut.ll)ll 

.l..l.[ll1lmei11- .t..J..tn1ttll(11 • (""tlr 1 
~ • .1..caa.111Sadr~111a 

Ai.C&tlclld 1 prcóicirl) 
qi,J..blltidad 11rt111l I· qi • .l..tallUI uttlda 

t lfilrtlr 1 (qi.&.tatiUI rtq11erldoll I 
qi,J..C:.tl!LMI 1 (lr'OOKir)) 

5.<!.-5 ACTUALIZACION DE CONSUMOS 

Una vez que han sido surtidos Jos materiales a la linea de 

produccJ6n estos son utilizados para formar el producto 

t.ermlnado, entonces hay que reportar qu& artTculos han sido 

utilizados en el proceso de manufactura, con el proposlto de que 

una vez t.ermlnada la 6rden de produccl6n se puedan conocer los 

artTcutos que no fu6ron utll Izados y regresar los al Inventarlo, 

ademOs que de est.a ~orma se puede saber cuantos product.os de la 

orden han sido terminados. La orden debe de estar en estado de 
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Iniciada. La actuallzacl6n de loe consumos se lleva a cabo 

utll Izando el siguiente procedimiento: 

Aclnllrr -· n1 enn dt 
pridxtlll 

Ltehn llrlie!I ( tr'1!el <- fllrlldlll 
111 

1J letm dt ¡nd!Kelh i C9.Wiwn dt m5tt:0"6e!llJ ( (tnr{'!lo ttlstt 11 Clfdet') 
(0,1) 

"' 
IJ lb'detl dt ~li1 l ti::ti.l&m dt Ol'det~I ( (rrarl"l• crdn de proG!ttlb ~ nl1 laldJd¡') 

1 fql.htldo de 11 Ol'det: 'l•lthda'lll 
{O,lJ 

ll IChn de prodlla:lh 
1 (9.Mhn'I de""'" 
: Orftlll 

10.11 

loalln(ID'm de prtd:eclh 1 q..ir-ro de ordel:trdell) 

l "I ltfl .. l.rtlailo J q..IWeto 
de ~octdeftl) ,., 

t.till~ e- l1trlld.a((tl.taiillc..d Mrli4.I -
ct.Cinlld.XI CM&aidl, lt'.OIWal (: 
ct.batld3d surtldl-bllld.id CtlllMlai41JI 

q.,CinltiUcl coewl41 ,. t(l,Qa\llbd u.si.14.I 

' ""'"' 

5.3 COHPRAS 

Las dl~erentes entradas de datos que pueden modificar Ja 

ln~ormacl6n relacionada con 6rdenes de compra son: 

Entrada• [ 
Ordenes 
de compra 

EO 

Deflnlcl6n Y f 
mantenimiento L Proveedores 

Ordenes de compra 

Hantenlmlento a Ordenes f Cambios de estado l RecepcJOn de materlale& 

proceso de 1 a recepcl6n de materiales ya ~ué 

de~lnldo anteriormente como entradas de artTculos al Inventario. 
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'5.3. t PROVEEDORES 

Las 6rdenes de compra van dirigidas a los proveedores, 

dependiendo de los artTculos que se sol !citan dentro de Ja orden, 

Para poder dar d~ alta un artTcu10 o una Orden de compra dentro 

del sl~tema debe de hnberse de~lnldo previamente el proveedor al 

que se le va a enviar \a orden de compra, dentro de un cat~logo 

de proveedores que es creado s1gu1endo el proceso de alta de 

proveedores: 

\Ktll'I P'rottt«il" ( krlldcir <• fltrJdJIJ 
111 

A!h fl I~ 1 r.ad1~,Stlr1ldor1J ( frrtf{ºU nlslt ti pmttm-•¡ 
Pmttdor (0, 11 

En el caso de que cambie el nombre o la raz6n soclal de 

el proveedor se podrA hacer la modl~1cacl6n atraves del proceso 

de modl~teacl6n : 
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ltdtra '""ren ( Sm'll~ e· r~trmn 
[IJ 

lladlf, IJ IPTaTttl!lr J r.C!idl;7:S!ll'lhlorll ( trnr('ll' rrls1t ti ¡iro1rn!or') 
rm~ {O,J 

.$ 

fl I~ ¡ r.t!dlto=Sertl!t:orlJ ¡ lOQllJ•flh'ttttWJ P.Clidl;,:SarllWll 
fl), 1 P.llottrt I• (l\U'jJ ,lltClrtJ 

Cuando un proveedor deja de surtir y no se desea tenerlo 

dentro del cat~logo, entonces, puede ser dado do baJa utilizando 

el 'Siguiente prncedtmlento: 

hJ• .......... 

lttl1r1 rn.ttdor ( ti.ortldo:ir (· [t\racbl) 
111 

IJ IPmttdor ¡ r.C&dl.,,Sertldarl) { [rror('llo olslt 11 ¡nrtt«t•J 
~. 1 
$ 

ll IAM!Ollo ¡ A.~:Sl!r11\trl) ¡ Irror('bJ• M po:iiblt, J"ndlr df •llJliD rt1t1IO'J 
1.11 

"' 
Jl JO.ltf!ll6ft 1 l),f,ftll;lll:Sa!'tl6'Jl'JI ( IN'U'('lajl H poslblt, FtOrrdot cle 6f'dcl ele ~'J 

(0,1 .. 
fl ll'rrrtttlor ¡ r.C611i,ooscrtldeir;J ( bJnUrrtntdor ¡ r.tadl;c::tul/dcl'I) 

(0, 1 

La restrlccl6n que existe para dar de baja un proveedor 

es que su c6dlgo no se est~ utilizando en &rdenes de compra ya 
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de~lnldas en el sistema, ni que se tenga de~Jnldo comu proveedor 

de algún arttculo del Inventarlo. 

5.,.2 ORDENES DE COHPRA 

Las 6rdenes de compra es el medio de aprovisionamiento de 

materiales para cubrir los requerimientos netos de produc~i6n, 

Estas pueden ser creadas de dos ~ormas¡ la primera es cuando el 

sistema las genera como sugeridas para cubrir tos requerimientos 

netos en produccl6n, y la segunda es cuando Entaa son capturada 

por el usuazrlo de H.R.P. Adema~ 1as 6rdenes de compra pueden 

su~rlr modl~lcaclones y para 6sto eMlste un procedimiento que 

permite rea11zar estos cambios. Cuando se captura una orden de 

compra se sigue el Siguiente procedimiento: 



Altl de 

"""' .. _. 

le:t1r1 ~ { Ct'de!t e- tatra&ll 

'" 
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ll ltrdel de tt!l$11'1 1 O.li':eero de or"dtt=~\l { flm'(•ta n\1tt 11 orda'I 
{O, l 
llJ 

IJ I~ de ttllp'a ¡ O.W.:11!ft de 11 
Dfflll:<rdtllll 

(O,l} 

Alh\trdts i5f: cuinJ 
O.it:~de~t-tr«-t 

0,J.11.Xll I· htra:13\Al~lll de rt~lh,ll\Alc.x.b 1 A.Cl.diOQ,0.A\u;LilJI 
O.htllllo de 11cnle:a1- •riww• 
OJtd\J óe Htw.I I· rttm del ils1caa 
1~1h«·O 

lrft1Ua ,,, 

1«1.rJ "1lt11lt ¡ Artlctlo «- blrlld¡l,ll IArtlu\o ¡ 
J..codlOO"".Jll lc;\0111 

lDUl\U!ll.rtltl\t, l,codlr¡io-:N'11t1lol1 
Al11\0.1mt1&1} 
ltll;!lil (• lt!l\61 1 1 
o.t.llí:m't de rtntlb •- tu;lb 
O.l.Arll~lo I· U\ltllo 
o.1.rtdll 1 rtt1111r e· btrw1.10.1.r«Ni 1 rtt\1lr1: 

frdui dtl 1il1c..11J 
0.1.ftdll c;\oc.r I· 0.1.hcfll a ncllllr • A.Tltllf!O lle t1trt;. 

• 1..11~ lle ~IPll 
D.l.ftct.a ttlocr 1- ll1taclli(O.l,ftW ClllfQ',(O.l.fKN 1 

c;Jour<:D,1.r~ a ncibitll 
0.1.C.Udad 1 fltdlr I· hlraikt,l(D.l,C.11dad 1 pedlt/A..l~o 

dd 10hJ:IJf(fl,l.bl1JPIS a pedlt/,,,11Mt 
del loltl • (D.1.c.t1Ud a ptdir >: 
A..CMtldJd a111u 1 Clf'dtlJrlU 

0.1.rn~ 1- htra1Sa{A,f'mrtó:ir,1l IPmtri:ir 10.1.rro.ttta" 
: r.~ditolll 

0.1.C.tldJd nclb\411· G 
0.1.1.ttlh 1· G 

Cuando ee requiere que la orden de compra aea modificada 

en 10 que se re~lere a loa renglones que con~orman a 6Bta, es 

posible hacerlo a travEa del siguiente procedimiento: 

1 ¡ 
¡ 
1 
! 
1 



flodlf. dt ......... -· 
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ltdura lC'et { trótft e- htrad•ll 
111 

IJ \OC'Otft M twtir• \ 0.16rro oe ttdet""1ltll\1 { Errot('llo u111e h otdet¡"} 
(O, ) 

13\<l*t 6r ~ it0.1l!m'116r mlet~l ¡ Errer\'~ tto11Plttw.!1'I 
• lO.litñi * 11 ~: ·~1uaa1•111 

10,11 
l!I 

111~ * U$'J 1 0."'4rffl 
dt l 1 orétt:<:t-óm 1 

'º·" 

locallnt(l"det; dt ~al 
O.llladl 1- ll\tadl{O,Alucb,(l \t.l~l 1 A.tldlgor.O,Alutlalll 

V O.ftng\!in \ 
10.lltl.de crld: 

""'" "' 

0.1.~ICl\0 ·- (1lrada\0.1.Mtlal1,tl IM'\lt1IO 1 O.l.Ullt11\D 
: l.CdlllOl l 

o.l,ftdll a rttll1lr 1- t1\nd1¡0,t.ftdla a ntlblr, \0,1.rttt.1. 
1 rK\blr >: fldll IXI SiS1tlLll1 

o.t.rttN a eolacr 1- 0.1.r~ 1 mlblr - a..11• • a\up 
• t..11~ dt V~\~ 

o.l,f«N 1 co\oeor 1- E11ttadl(O.l,ftdl.I 1colot:t,¡0.1.fttlll1 
ui\ot.Y(:ftchl 1 rttíbitll 

0.1.Cll\ldld a {ltlllr 1- hltadll,ttO.l.tatlUI a ptdirfo\,1-..o 
del lo\t):llíl{0,1.C;aa\111» 1 ptdlt/l.TMo 
dt:\ \111t) • \O.l.~\ldld 1 pedir >: 
t..bll\\4» •11111.1 • ordelOrJ n 

0.1.trnetdor 1- lltrldl(tl.l.trontllor,(l lffttttdcr \ 
o.1.tro1u.u: r.Udill'llll 

Las 6rdenes de compra podrOn ser dadas de baJa siempre y 

cuando no estEn abiertas, Esto es, cuando el estado de la orden 

es dl~erente de colocada y recibida Porque tos arttculos de la 

orden est~n por llegar. En ·Caso de que no vaya a ser completada 

la orden de compra habr~ que cancelarla y despues darla de baJa, 

Para dar de baja una orden de compra cXl5te el &iguent.e 

procedimiento. 



lttlcra or'd:!! ¡ a-~ e- [~trada() 
111 
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IJ I~ ~~a ¡ O,JMn de ordell:CtiSellll ¡ [rtttt'Jo uistt 11 r:t'W'I 
(D, ) ., 

ll ICtcletl !!!! a:et'fl 1(0.ll!izro de ord:!:••~I ¡ 
• {(O.Estarlo dt: 11 OC'de:n<"Cll\r.ca:11º) ' lrr:.rl'LI DI'~ HU xliia') 
. (O.Cs1m de 11 or«c:•r~e111•1111 .. 

localiu(llrdel de uq.TI 1 o.it:::.ro lk crdts:trdeall 

(l I~ de cm;i!'I 10,X!:.«rfl t"I 1(1.rtllgH~I O.lb.de OC"W:!r!IE!IJI ¡ W1(IO.klgl'8 I O.lb. O!: ordtl: CtOCll) 
l!ell~:(l'fl~JI ,. 

(O, 11 

5.3.3 CAHBIOS DC ESTADO A ORDENES DE COHPRA 

cuando una orden de compra es sugerida por el sistema, 

Inicialmente aparece con estado de "Sugerida" y si bsta es 

capturada su estado es de "Planeada", est~ndo sugerida o planeada 

una Ve% enviada al proveedor ser~n 

recibidos los artTculos solicitados parcialmente o totalmente, 

donde e 1 estado de Ja orden ser~ de recibida "Parcial" o de 

"Completa" respectivamente. También la orden de compra podr~ ser 

•cancelada" en cualquier momento antes de ser completada. Loa 

estadoe de la orden de compra de "Parcial" o •completa" serAn 

determinado en el momento de hacer la reccpcl6n de artJculoe 

po~que e~ en eee momento, en el que puede ocurrir el cambio a 

alguno de Estos estados .• 
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tectll!'a ardell ( Ctdctl e- htrild.111 
(I] 

IJ t~ dt wira 1 O.Eoo'o ce oren:crd:ll¡¡ ( [fttf('JC.l uiut ta cira•1 
10,11 

"' 
tl IO:de!! ~ ac;ira ¡ (O.l#r'O dt ordeA:CtWJ ( 

• • (O.hlado dt u et~ o 't::nctlld.l'I Crrc:tl"El ~bó.:1 de 11 (:(td lll (llltdl: ~ s:idlfltaóa'I 
• (O.CstJdo dt 11 a-del o 'D:9'1'ltll') 
,. (O.Esta® dt 11 ft't!efl o "Frclal'lll 

(O,IJ 

"' 
ll I~ ~ cct(ltl 

f 0,Jll'Jttro dt ar!E:!I 
~11 

(0,11 

loul\u(l~ dt ~a 1O.!Li.lm6r: orlltl:trdull 

hctau atilo { t:mh e- l!llrild.l('In1law.•,¡c.w:ii~:'[l1iada'' t.;mlo:'t:Mul•'I 

(c::tilc:'lll1iad.1.'I ( O.Ul:ad:I de la Ol'de!l I· 'Illf1ild.i' 
10.t) 

!!l 

Jc:dlio:"Cl!lctlar'J ( o.tstadO de la crwa 1- 't&ulm' 
(0,11 

o.rtcm di! rslJdo 1- rew lll!\ 1bt1:1111 

6 DIAGRAHA DE ACTIVIDADES LOGICAS DEL SISTEHA 

Una vez que se tiene el anfil lsls del sistema, es necesario 

verlo como un todo, contemplando como se relacionan las 

dl~erentes partes de 6ste. Como todos Jos sistemas, 6ste tambi6n 

tiene un ciclo de vida. La descrlpcl6n del sistema se muestra por 

las relaciones que hay entre sus partes tanto en acciones como en 

datos, 

Las etnpos por las que pasa el sistema se muestran en el 

siguiente diagrama: 



'·'·'· U.CClconl 

lftlclo del SISlttJ 
111 

tat 

Alta 6e llDCZlltS 
llodlf\cx\h oe dltos Qt11tr11ts 
Alta nidlll~ oe RdlU 
1111 oe rttca\05 
Alta llt l\stn oe 12\erlales 
Ana oe pnltt~ 

llcd\flcxl&i oe tates Qtttr11tt 
to.11 

l!ll/lltldlfltaeib/b.IJ de lla.x.tntS. 
AIU/lbdlUcaclh/b,IJ lliU1es oe 1didl 
Alll/l'IOdlflcacl~D/'bla de r\Tcults 
lltl/l'IOdlficxih/b.11 de 11'1115 oe Mltria\es 
AIUJl'JOdlflcxif.11/h.la de ¡t'O'lt*es 

P\ltl 1ustrol'Jdt: Jndlctl~D {Alta oe ~ oe prWICClb 

1 

rtttrr 6rdtm oe CtCta u:eriiU 
Bh Alt!fl':l)dlfi~llD/l.lJI 1 ~de ~I 
{ti) tm(lo:"as c:.tllos * ub~ a 6rdelt5 de tc9;f& 

(t] ttportt oe 1.ee1i~ 
tt;ior1t de llet;ICliD 

¡ EDltldl:! oe rncutos 
lut111r1cs u11m oe rna11os 

lll lr~llSOS ttlrt J\IOlet!lts 

lb(llfitxi~D/PJI oe 6r1D.t! oe pt'f4Kt:ILI 
ca101 oe rslñ:i 1 &rdefles de '"'°"ce111D 
krtht:i oe aaltrhltt 
AtlUl\1bCif.ll 6e CCll:5CID! 



CAPITULO V 

ADAPTAClON DEL SISTEMA A UNA SITUACION REAL 

Después de que se complet6 el an~I is is del sistema, se 

paso a la ~ase de programac1on, en esta, se elig16 •deaa~ 111 

Plus• como ,lenguaJe de programacl6n por las faclll~aae& que esta 

o~rece para manipular las bases de datos, la claridad en sus 

1nstrucc1one5 y la ~acllldad de deteccl6n ae errores. 

Con el propOstto de mostrar el correcto func1onam1ento 

d•l sistema y demostrar su utilidad, se el1Qi6 una pequena 

empresa dedicada a procesos de manu~actura de la que se tomaron 

datos reales de produccl6n 

corrida de H.R.P. 

• Inventarlos y se simulo una 

A contlnuaclon se muestra una corrida tTPica del sistema, 

•• cual <u• Implementado en 

Re~rlgeracl6n, S.A." dedicada 

conservadoras de alimentos. 

la 

ª' 
empresa •&mputaora de 

ensamble de unidades 

se encontr6 que el sistema podTa ser Implementado en 

dicha empresa, ya que cumple con los prerequlsltos fundamentales 

para H.R.P •. Actualmente planea su producciOn por adelantado en 

base a un plan maestro de producc1on, todos sus arttcU1os en 

lnvent.ar1os pueden ser individualmente identificados, ,. 
estructura de su producto est~ correctamente de~lnidu, conocen 

los tiempos de entrega de sus proveedores asT como sus propios 

t.lempos de ~abr1cac1on. 



IZ3 

anterior se di O Inicio al proceso de con lo 

lmplementac16n del sistema, capturando la información que 

conforma tos distintos cat~Jogos, de acuerdo a la siguiente 

secuencia de operaciones: 

- se dl6 de alta el almacén único, o almac6n central. 

- se hicieron las modificaciones a los datos generales 

para definir el nombre de la empresa ya meniclonaao y 

el tama~o de la ventana que fue ae 90 alas. 

- Se definieron los artTculos del 1nventar10, ••• 
unidades de medida respectivas y Jas existencias ae 

estos en el a1macfn. 

- se dl6 de alta ta estructura ael producto hasta su 

Oltlmo nivel. 

- Por Oltimo fue capturado el cat~Jogo de proveedores con 

sus respectivos tiempos de entrega para cada uno ae los 

artTcutos del Inventarlo. 

La ln~ormacl~n en detalle de 100 cat~logos que &e dieron 

de alta en la ~nse lnclal de implementaclQn del sistema se 

muestra en los siguientes listados: 



Impulsora de Refrigeración S.A 
Lista de articulo& 

FECHA 10-Feb-BB 
HOJA t 1 

~TIC~LO-- OESCRIPClON------------------- UM TIPO- ABC PROVEE T-ENTREG T-SEGURID 
:o--CTO-PROMEDIO ----CTO-UNITARIO --ltlV-SEGR -MIN-OROEN TAMP.;:;i-LOTE ~RENOlM 

>01 
¡ • 

~02 

J03 

J04 

)O'S 

JOb 

J07 

'ºª 

.>11 

>12 

Conservado~ CA-300 PZ Fabri A 00 
0.0000 o.aoco o.oc 1.00 

Ensamble conservador CA-300 PZ Fabri A 00 
º·ºººº º·ºººº o.oc 1.00 

Cubierta de madera CA-300 PZ Fabri A 00 
0.0000 0.0000 o.oo 1.00 

Cubierta acere CA-300 PZ Fabri A cc 
o.oocc º·ºººº o.oc 1.00 

Enoamblo tapas CA-300 PZ Fabri A 00 
o.oooc º·ºººº o.oo 1.00 

Instalación Ref. CA-30C PZ Fabri A 00 
0.0000 º·ºººº o.oc 1.00 

Tapas prctoctcras CA-300 PZ Fabri A 00 
0.0000 o.oooc o.oc 1.00 

Ensamble E~t/Mad CA-300 PZ Fabri A 00 
o.oooc º·ºººº o.oc 1.00 

Tanque interior CA-300 PZ Fabri A 00 
º·ºººº 0.0000 o.oo 1.00 

Ensamble Est/Lam CA-300 PZ Fabri A 00 
o.ocoo o.ocoo o.oc 1.00 

Estructura CA-300 PZ Fabri A 00 
0.0000 º·ºººº o.oo 1.00 

Jgo. placas Cold Hcld CA-300 PZ Fabri A 00 
0.0000 0.0000 o.oo 1.00 

~01 Tripl ay 7b~244 bmm H.J Ccmpr e 01 
22,400.0000 22.400.0000 o.oc 1.00 

·.~02 Fer-mica 7b):305 
37,e1q.oooo 37,e1q.oooo 

HJ Compr e 01 
o.oc 1.00 

(03 Fcrmica 7bn244 HJ Compr C 01 
35,415.0000 35,415.0000 o.oc 1.00 

;04 Na.dura pino 1/2 raya de 1/2 FT Ccmpr e 01 
1,73q.oooo 1,73q.oooo o.oo 1.00 

~05 Madera de primera 1 1/2 FT Compr e 01 
1.739.0000 1,739.0000 o.oc 1.00 

3 
1.00 100.00 

3 
1.00 100.00 

1 
1.00 1oc.oo 

1 
1.00 100.00 

1 
1.00 100.00 

2 
1.00 100.00 

1 
1.oc 100.cc 

2 
1.oc lCC.00 

1 
1.00 100.oc 

2 
1.00 100.00 

1 
1.00 100.00 

2 
1.00 100.00 

7 
1.00 100.00 

a 
1.00 100.00 

a 
1.00 100.00 

2 
1. ºº 100.00 

2 
1. 00 100.00 

2 

,. 

o 

o' 

o 

o 

O• 

o 

o, 

o 

o¡ 

o! 

o 

o¡ 

al 



1 rr:pul !J.o:-a do F.c.;ri aer<1c:i 6n S.'" 
L~st~ dc artic~lcg 

FE'.CHA 1 10-Fvb-98 
HOJA 1 2 

'ARTICULO-- DESCRIFC:üM------------------- UM TIPO- ABC Ff;.OVEE T-ENTREG T-5;:'.GURID 
i··--c-rO-PROME!lIO ----CTO-UNITARIO --INv-s.=GR -Mlfl-ORDEN TAMAÑ-LüTE %AEMDIH 
,. 
'o!Ob Fibracttl de binm 

~,096.0000 :,09é.OOOO 

J;:o1 Spr3y.ffcl '!OttA 
6, 351. 0000 6, s:1. 0000 

Spr-;1yffcl '!Oae 
~.s::1.oooa .:.,s::;:.acoo 

Ter:ncli':a ~a l" dc :.o::!CO 
~.=00.0000 A,::oc.ooao 

•204 !:¡ilota~ :::!~ l=:r.m 1=::::::4.: 
7, toa.oooo 7, 10.t.ooco 

•20!: Emp.'.\quc ='-! !.i; 

1. ::i:;::;:. ºººº 1, !:9:::. ºººº 
.,::01 Pegamen-::.::i amar!l!o '!000 

S9,9=o.ocoo 69,9=o.ooco 

040! Remacho!:l. PCP ::;:/té 
::a. ::::ao :;e. :::::oo 

HJ Compr C 01 
o.ca 1.00 

KG C:ompr e: 02 

s 
1.00 100.00 

o.oc 220.00 2:::0.00 100.00 

1-:G c:::impr e o= 
o.oc :::=o.oc :::::-'.J.Oo 

, 
100.00 

HJ C~mpr e: 02 
o.ca 1.00 i.oo 

15 
100.00 

H.; C.::mpr o:: 
o.oc 1.00 

MT Compr e o:: 
o.oc 15.00 

1.00 100.00 

7 
l:S.00 100.00 

~:G C;:¡mpr e o:; l 
o.oc :;::::.oo z::.oo 100.00 

F:i:: C;:¡mpr e o.; ::; 
o.oc 100.00 100.00 100.00 

Tcr:iil!cs f!er-:--c 5/1!::i::. !/= =- c=mpr e O.t 2 

:1404 

)40:: 

140é 

,1407 

1::0.ooco 1::c.occo o.oc 100.co ioo.oo 100.co 

Tuer::aa f!.~r:--::o :.1:.= 
480.0000 4EO.OOOC 

C~ilillcs para madera 
40. oc o o 4/J. ºººº 

Tcrnil:.c fi~r:-::i 11::::= 
á!:'.O. OoOa !::!!'O. OCOO 

Tuerca fierr::i 11= 

! • !:72. ºººº l ~ ::;-:z. ºººº 
Clavo fi~rro l 11= 

1,600.0000 1,t:oo.0000 

Clz,.vo :inc~::o 1" 
3,!00.0000 3,100.0000 

Remache POP 9/b.1 
:?á. ocoo :<:6. aoco 

Angulo fier:-o l/4::1/S 
q=o. 0000 11=0. 0000 

P"Z c.::mpr e O.l 2 
o.oc soo.oo ~oo.oo 100.00 

F: Compr C 04 2 º·ºº 1,000.00 1,000.00 100.00 

P! C.::mor C o.:. :::! 
o.oc ·100.00 1co.oo 100.00 

PZ Compr C 04 2 
o.oo soo.oo sao.oc 100.00 

KG c=mpr e 04 2 
o.oc 1.00 1.00 100.00 

KG C;:¡mpr e 04 

º·ºº 1.00 1.00 
3 

100.00 

P! Compr C 04 3 
º·ºº 100.00 100.00 100.00 

l~G Compr- B 05 2 
º·ºº 1.00 1.00 100.00 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

o 

o 



Impul <:Zcra d• Rcfriqorac:ión S.A FECHA ' 10-Fgb-BB 
L!:i'Ca de ar':lc:ulcs HOJA ' 3 

ART!CUL.0-- DE3CR!PCION------------------- UM TIPO- ABC PROVE::: T-ENTREG T-SEüURID . 
--CTO-?RCMEDIO ----CTO-UNITARIO --ItJV-SGGR -MI iJ-CJRCEN TAMAÑ-LDTE ZRENDIM 

Ob01 Angule aluminio 1 l/::::::/4)ll/B KG Compr B Ob 13 o 
11,s:oo.0000 11,:300.0000 o.oo 1.00 1 .oo 100.00 

1.)602 L~'lmina :;i.;:.! v.:ini ::ad a Cal 22 4:110 HJ c:::mpr • Ob 2 o 
44,:=74.0000 44,974.00CO o.oo 1.00 1.00 100.00 

Jt:o:: L..imina G.:ll·.-~ni::ada '::.3.l "" :;;:=s "" C:::mpr B º" 2 o 
-=~.;i::~.0000 2to,9=-=:.oooo o.oc 1. 00 1. co 100.00 

lb04 AC:::!r"O inc::id~t::! e Col 24 =:1 !O ~:G C:::mpr • Ob ::; o 
10 7 0'?9.0CCO 10,0<:'9.0COO o.oc 10.00 10.00 100.00 

l60~ Ac:2r:::i ir:::::n:id.::?.blao Col =4 4~ 10 r.G C:::imcr a Ob ::; o 
10 7 09<';1.00CO 10,0'7'?.0000 o.oo l:!.00 l:!.00 100.00 

'=oo Tcrni l loo:: do l .:>1t~n 1 /4:1= l/= PZ !::::impr e Ob 2 o 
::::o.ºººº ::;=o. COQO o.oc 100.00 100.00 100.00 

?=07 Tuer:::;.:i •• c:ccre !/-1. ?Z c.::impr c Ob 2 o 
904.0000 904.0CCO o.=o ::ca.ce ::oo.oo l00.00 

'l~C9 p9rilla de alumi~ic do 1/5 PZ c:::mpr e Ob 1 o ' 
700.0000 7Co.ocoo o.ca 1.00 1.00 100.00 

o=o'? Bi aagr:\ do pianc ac::2r:: inc:t. MT C:=rnor e Ob • o 
e,::9::.ocoo s,=9:;.cooo o.oo ::.oc 3.00 lC0.00 

0.:.10 M:!t.:J! dD!:ipl ~g.?.00 MT Cerner E Ob , o 
1:,oco.0000 16,000.0CCO o.ca 10.00 10.00 100.00 

06! l Lámina Galvani::ada Col 1e 3>19 HJ Cerner B 06 2 o 
41,7q9.ocoo 4!,799.0000 o.ca 1.co 1.00 100.oc 

:170! SoldaCu:-:i L!T:= l /5 t:~ ::=ir.::ir = OT 1 o 
3, :::::::;.cooo :z.::=:;.ccco o.oc =:;;.co ::.:s.oc 100.00 

)70:! Ar"cn KG Ccmpr c 07 1 o 
:;:,<;.6:::.occo 3,96:::.ooco o.oc 1.oc 1.00 100.00 

JE01 Uni::!.:i.d DAMM-100 OF PZ C:;;;:mpr A 08 '" o 
1,700,00C.OOOO l,7CO,ooo.cooo o.oc 1.00 1.00 100.00 

: 'SO:? D~<:!hi dr atador 170-6 PZ <::=rnpr A 08 '" o 
:;.:;,000.0000 :;.:7,000.cooo º·ºº 1.00 1.00 too.oc 

Jea:: V.:il ·~ul 3 Oe a::;:i.::insi on VT-100 ?Z C;;;:mpr A 08 20 o 
46,'?::o.ooco 46,9=0.0000 o.oc 1.00 1.00 too.oo 

.'JS:O'i Tubo d• c:;:::br~ f!2::i!:::l!J! 3/E! MT C:ompr e 08 10 o 
3,~:4.0000 :;,4:..;..ooco o.oo 1~.30 1~.:;;o 100.00 



Impulscra de Rofrigorac!On 5.A 
Li~ta de articules 

F:::C:HA : 10-F!?'b-66: 
HO.JA : .; ~ 

ARTICULO-- DESCRIPCION------------------- UM 
·--CTO-PROMED l O ----C:TO-UNiíARIO --INV-SEGR 

0901 Arrancador SIE!~ENS 4 • 6.:; A PZ 
~::::9.000.0000 :!::e,000.0000 o.oo 

oJ902 Rr:oel e•1accr 5!E~EMS 4 • 6.3 A P:Z 
10°,::=o.oooo 109 0 3=0.0COO o.oc 

l90::" Calv:!. ja tr:!.f.3!!:!.C:?. P:Z 
1, :?74. 0000 1,=74.:1000 o.oc 

191)4 Pc:r':.:.fu~:!. bl <?~ r-
1,700.0000 1, 7CO. r;:c.:;.:: o.oc 

190~ Fu~ible = Aor.p ==-::i V p::: 
:562.0000 ~6=.ooco o.oc 

)901!, C:::in!l'c'::::r uoc rudc:: 1/= p= 
1,oeo.0000 1 , OS'J. OCOO º·ºº 

')907 Api!.IJl'.\Cc::r do cc::l ! l la. p= 
1,1=0.0000 1,1=0.ooco o.ca 

º""ºª C.:abl:;o u oc r:..idc c..-.1 i= MT 
1,sto.0000 1,S!C.0000 o.oc 

TIPO- ABC 
-M ~ r l-ORDEN 

Ccmpr A 
1.00 

C:::mpr H 
1.00 

C.::mo:- = 10.00 

C;;:mpr = 10.00 

C;;:mcr = 10.00 

c.:mpr = !O.OC 

C.::mcr = =e.oc 

Ccmpr = 
1CC.CO 

PRCVE::: T-ENTREG T-Si::GURI~; 
7AMAÑ-LüTC: 

09 
1.00 

09 
1.00 

O'? 
10.CV 

09 
lC.00 

09 
10.co 

09 
10.00 

09 
::o. o.:i 

09 
1co.oo 

~~RENDIM 

7 
100.00 

7 
100.00 

= ico.oa 

l 
100.00 

1 
100.00 

= 100. 00 

2 
lC0.00 

" 100.ca 

o 

e: 

e 

C· 

e; 

e' 

e¡ 

( i 
1 

¡ 
' i 
1 

[ 
í 

! 
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Im.pulscr.:i "º r\q.fr-igcr-:..c:ión S.A FE.CHA ' 10-;:-~1::1-se 
List:ido "º ex i ~t1Jni:::i as H!J.rH ' 1 

;\RT!CULO-- OE5C.~IPCION------------ UH AL.;1 UBICA E:t:;:ST~NC';A -,:;s¡GANOAS -FAL-TANTE.S 
0001 Cansarvadcr c;;-::;:oo F: l PF1 o.oo o.oo 0.(JO :;100:? Ensamble con~arv.::.dcr e• p: l PF:: o.oo o.oo o.oa :i.oo::; Cubiort.:l "º mattcu·a c.:=i-:: P: l F'F::: o.ca o.oo o.oo 0C!04 Cubier~.oi acor-c:i c.-;-::oo ?: l PF4 o.ca o.oo o.oo ooo:; En'::lambl e t::ip<J.s er-.-::oo P: l PF:; o.oa o.oo o.oc :lt;l')!;, tn~tal .-:tci Cn Ref. c;-i-::;oo P: l PFC. o.oo a.oo o.oc .:l007 Ti!.plUi prc:it~c::~cr.1loe. CA-::O F: 1 ~F7 o.oo o.oo o.ca º"ºª E:ns,;imblc E~tJ'Mad tA-::oo P: l ?Fa o.oo o.oo o.oa )00'? Tanque int.:i::r!or c.=.-::oo F: 1 pe:::: o.oc o.oo o.oo 0010 En~."ltnbl!:? ;:;:st/t.;o.m CA-::C'Cl P: PF:O o.va o.oo o.ca 001: ~~'::.'"'.11::.'::.Ur~ c.::.-:co F: PF¡: o.ve o.oo o.oo 001~ J"iao. pl,3:C::.3S C::::ld 1-fcl!i t P! ;::~1:: o.oc o.oc o.oo )101 Tr!pla.y ?b,¡=qc4 ómm HJ HAl 1::. ca o.oo o.oo 010:;? Fc:rmi.;:~ 7!>:.:.::;o:: HJ M~:: ;.oa o.oo o.oo 010:::: FQr:n:..ca 7{>¡,::4~ H.; 1 MA:: :..oa o.oo o.oo· Jl04 M;:u:~ai-a pi t'IO. !/= l"".3.y;;o, "º !='7 1 MA4. ~::. • ..:Jo o.oo o.oc: .::110~ Madi:,..~ óo ;lr"!. mcr- .a 1 l /:: ;::-; r-:r.:::. ;:;.oo o.ce o.oa, O!Ob f:'"i~r~c::>l "º bmm "' MAc':>. ::.oc o.oo o.oc J::a1 Sp!"'¡¡y~f'E!l ~O.a.A Y.3 C~! l';;;0.00 o.oo o.oa ::i::o:: ~p,..3y~.fc! :!1'4'? !~~ oc:: l!:0.00 o.oo o.oa o::o:: TDl"':llt:!i!:;:i do l" "º ~O;:! H.; e-- te. oo o.oo o.oo O:C:C4 !:.:ol!:."':.::?:: "º 1=~<:: 1::::i1.:11.~ HJ OC4 :.oc o.ca o.oo 
'=~~ Em;:::iaqc~ P-l!b MT e:::; 10. ce.. o.ce o.oo -::1::::01 Poi;.:i.r.u:int::i .:Jm..,:""illo ~oca ~:G PG~ i.:.cc o.ao o.oo 0401 Re.m..,,c~c~ POP ::;t.: e: !='¡¡:;; :;co.-::io o.oo o.oo· o.o.o:: To,.-:-:i l lo~ ~i~r:--::i :;;;:.;.:! F: F~:: ;-;.oo o.oc o.oo·. ::ic.c:: Tucr:::.:i!i- f ! i!r":"":::: .:.· ! .:, ,_ ¡::;:::: -~·ºº o.cv o.oc 0404 C!"li!i!lcs p.:ir- .l. m.adE:"l"'a e: F=:.; 4~V.·Jo o.oo o.oa '.:140'!'. Tor-nillc:. f:!,orrc 11::1:: " ::~.,.. 1!.S.CO a.oo o.ca: 0406 Tuer::.« -f!.o~r= !./= e: F~i: -.:-:::c. oc. o.ov o.oa· 04C7 e: ;ivc fiS'!f"'r"Q l l/= ¡..:-= F'Z.7 1:..~o o.oo o.ca. oaoe Clavo ::~!'"!:::.::u::ic !." K:= l F:O.:E: .::;. ~c. o.oo o.º"': 0~09 f:!em~t:hG POF 9/b.; FZ l ¡::-;;¿::; 67.0Q o.oo o.oo' 0:!'.0! Angula .fie:--ro :.;4:-:!/S ~:G 1 ¡:-¡1 :soo.oo o.oo o.oc;,: Obl)l Angulo ooluminic ! 1/2::3 KG l ou :::o. 00 o.oo o.oo' Ob02 L.!min.:1 Gal v<l.ni::<Jd.). Cal HO F~..,. ::.co o.oc o.oo; 01;0-: LAmina Goll·1an!::.:ad.:i tol H; l FI= ~.e.o a.oo o.oo· 01;04 Ac:;!r:;, :!.r.::::::i::::!abl~ t~! =·1 ~:; 1 F!4 ::?.oo o.vv O. (!O i :lb Ce': AC::?!""'C incxid<!.~lí:! CJ.l =· J;G ! Fl~ :.:.oo o.oo o.oa: !)!;(¡!;_ T:::r-:-1:!. l l~o;¡ "º l.at~n 114:: F: 1 F!b 1;a.eo a.oo o.oo Ob07 Tut!'rt:a do '=~brt1 1.'4 F: 1 F'17 .;:;:;.ea o.oo o.oa • o~oe P~..-illa ce <1lwmin!o de ?: Fl~ :!;0 • .'.;;0 o.oo o.oo i O~O'? tri s¿-.i;r-a "• piatic:: <?C~ro. t:í r ~-: 1s.oo o.oo o.oo ': ¡ Ob10 M!:"t;-,! de!lpl ll9;-.t:!~ :-ti" F?!O 10.eo c.oo o.oo ·i O~!l L..t;n!nill G.:1l•nui.i::::.d-.1 ::.:i.1 HO F'l 1 ! ~.oo o.ao o.oa Í' 07"01 Sol c:!11~:.i.r.:s u-p 11:;: ~:3 501 50.00 o.oo o.oo :¡ ::>70= A..-ge~ l:G ·-· 47.00 o.oo 

o.oo 1 0901 Un"id.:1d DAMM-tOO =F p: 1 XS:l 2.00 o.oo o.oc oeoz Ce~hidrat3dcr 170-= FZ 1 ME= ::;:.ca o.oo o .. oo 020'3 l/dl •1ul a de ei:¡::iana:l !In VT ?Z 1 f¡¡~:; ::;:. OCt o.oo o.oo \ 



~RT!C~L'.J--

1)604 
)9C! 
~9'J:: 
Q<10::> 
)q04 
)<:'O!: 
oqoo 
)907 
J90E 

l. 
1 

t~pul~cra ~a RairigcraciOn s.~ 
Li ::;t.:.Co ::l~ 01: i 5tenci <aS 

DE~=~ :re :cr1------------ Utl ,;L:-¡ us:c;; EXISTEN.::;,; 

Ti..:bo do =::ibre f1c::i!:lli? MT RE4 26.00 
f\rranc;ic!cr S!EMENS 4 • P! ELl 2.00 
P.!?~l ~vadcr - SIEME!IS 4 4 PZ Fi.I::= 2.00 
Ca!vija trifa!lic:a PZ EL3 :::o.oc 
Por':::.3.fu~ible9 PZ EL4 7.oo 
Fu9ibla = Amp =:zo V PZ EL5 :s.oo 
C::::na::::':::or u:;;o r-..:clo 1/:!. FZ EL:. 11.co 
Apagador do c:ol!lla p: E':....7 b.00 
C..i.bl!? l.l!::O rucl:::: C4l i= MT E1-5 40.00 

F~CHA i lO-Feb-38' 
HOJA i 2: 

-As¡GANOAS -FALTANTES: 

o.oo o.oc: 
a.oo o.oo 
o.oc o.oc 
o.oc º·ºº1 o.oc o.oc, 
o.oc o.oc' 
o.oc o.oc 
o.oo º·ºº' o.oo o.oc 



Impulsora de Refrigeracion S.A 
Li~ta de materiales 0001 

FECHA t 10-Fab-BB 
HOJA i 1 

.UIV ARTICULO-- DESCRIPCION------------------- UM --CANTIDAD DIA 

-1 0002 
2 0008 
3 0010 
4 0011 
'!5 0!501 
5 0701 
4 OL02 
4 0701 
3 0104 
::; 0'102 
:! 0403 
3 0404 
3 040'!5 
3 0406 
2 0009 
3 0603 
:3' 0702 
2 0101 
z 0102 
2 010~ 

z 0201 
2 0202 
2 0301 
:?. 01\01 
2 0601 
1 ooo=: 
2 01os 
:?. 010l: 
2 0404 
2 0407 
1 OOOL" 
2 0'108 
2 0409 
2 0604 

1 ººº~ 2 0:?.03 
2 0204 
2 0:?.0!5 
::? 0409 
2 060!5 
2 Ob06 
::? 0607 
2 ObOB 
2 0609 
1 0006 
2 0012 
3 0611 
3 0701 
3 0804 
2 0801 
2 0802 
2 0803 
2 0901 
2 0902 
2 0903 
2 090'1-
2 0905 
2 0906 

Ensamblo ccn~ervadcr CA-300 PZ 
Ensa~ble Est/Mad CA-300 PZ 
Ensamble Est/Lam CA-300 FZ 
Estructura CA-300 PZ 
Angule fiorro 1/4}:1/B KG 
Scld~dura UTP 1/B KG 
Lámina Galvani:ada Cal 22 4x10 H.J 
Soldadura UTP 1/B KG 
Madera pino 1/2 raya de 1 1/2 FT 
Tornillos fierro '!5/16x1 1/2 PZ 
Tuerc~s fierro S/1b PZ 
Chilill~s para madera PZ 
Tornillo fierro 1/2~3 PZ 
Tuerca fierro 1/2 PZ 
Tanqu~ interior CA-300 PZ 
L~mina Galvani=~da Cal 22 3x8 HJ 
Argon KG 
Triplay 76x244 6mm HJ 
Formi ca 76:1'30:i H.J 
Formica 761t:?'t4 HJ 
Sprayffel :SO'tA KG 
Sprayffel 50'tB KG 
Pegamento amarillo 5000 KG 
Remaches POP 3/16 PZ 
Angule aluminio 1 l/2):::;/4x1/B KG 
Cubierta de madera CA-300 PZ 
Madera de primera 1 1/2 FT 
Fibracel de 6mm HJ 
Chi1il1os para madera PZ 
Clavo fierro 1 1/2 kG 
Cubierta acero CA-300 PZ 
Clavo zincado 1 11 KG 
Remache POP 9/64 PZ 
Acero inoicidable Cal 24 :SxlO KG 
Ensamble tapas CA-~00 PZ 
Ter mol i te de 1" de 50x 100 HJ 
Cclotex de 12mm 122x244 HJ 
Empaque P-116 MT 
Remache POP 9/64 PZ 
Acere inoxidable Cal 24 41110 KG 
Tornillos de latón 1/4~:2 1/2 PZ 
Tuerca de cobre 1/4 PZ 
Perilla de aluminio de 1 1/8 PZ 
9isogra d~ piano acero incm. HT 
Instalación Rcf. CA-300 PZ 
Jgo. placaG Ccld Hold CA-300 PZ 
Lámina Galvani:ada Cal 18 3x8 HJ 
Scldadur3 UTP i/8 KG 
Tubo de cobre fle1:iblc 3/8 HT 
Unidad DAMM-100 3F PZ 
DeGhidratador 170-b PZ 
Valvula de expansión VT-100 PZ 
Arranc..._dcr SIEMEUS 4 a b.:S A PZ 
Reelevad~r SIEMENS 4 a b.3 A PZ 
Calvija trifasica PZ 
PcrtafuGiblcs PZ 
Fusible 2 Amp 220 V PZ 
Conector use rudo 1/2 PZ 

1.00 
1.00 
1.00 
1.00 

175.00 
1.50 
1.00 
0.50 

23.00 
30.00 
:so.oo 
25.00 
18.00 
18.00 
1.00 
4.25 
:s.oo 
:s.oo 
2.00 
1.00 

25.00 
25.00 
2.so 

400.00 
20.00 

1.00 
20.0C. 
o.so 

20.00 
1.00 
1.00 
0.50 

100. ºº 
10.00 

1. ºº 
~.oo 
1.00 

15.00 
260.00 

'30.00 
20.00 
20.00 
20.00 

:s.oo 
1.00 
1.00 
4.50 
2.00 

3tt.40 
1.00 
1.00 
1.00 
1.00 
1.00 
1.00 
1.00 
1.00 
4.00 

l 
4 
b 
B 

• • B 
B 
b 
b 
b 
b 
b 
b 
4 
5 
5 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
l 
2 
2 
2 
2 
1 
2 
2 
2 
l 
2 
2 
2 
2 
2 
2 
2 
2 
2 
l 
3 
5 
5 

3 
3 
3 

3 
3 , 
3 
3 



i 
' ¡ 
i 
l 
i 

' ¡ 
/. 

l 
1 

2 0907 
2 O'?oe 
1 0007 
~ 0610 
2 Ob11 

Ap~ga~cr da colilla PZ 
C~blo u~c rudo Cal 12 MT 
Tapas protectoras CA-300 PZ 
Metal dO!>pl"egadc HT 
Lámina Galvanizada Cal 18 3MB HJ 

1.00 
2.00 
1.00 
e.oo 
0.10 

3 
3 
1 
2 
2 



ccioIGa 
00 
01 
02 
03 
04 
Oh 
07 
ne 
09 
o~ 

lmpulscra do Refrigeración S.A 
LJ~ta de proveedores 

NOMBRE 
Fabri c.:i. 

MaterialC$ Guadal ajara S.A. 
Duimiccs y d~rivadcs do M~xico 
Tlapaleria San Jorge 
Fer~etarias Avenida 
Natales Mar-china 
INFRA O.A. de C.V. 
RefrtgoracJcn SADYCK S.A. 
O.E.I.S.A. 
Delta Acere S.A. 

10-Fcb-88 
Hoja 1 



133 

Una vez Iniciado el sistema ya que fuéron completados 

tos catalogas necesarios para proceder con Ja operación normal de 

Este, se de~lnl6 el plan maestro de producción para el mes de 

marzo de 1988 como se muestra en el slgUlentu reporte: 

!mpul'!:C:-<l. de Rofrigcr-ac:ien, S.~. 

l.i !!t.,, ~r. ór-dl!'r-os do prcduc::.i ón 

r.r:-1 Cl':IO l 2.00 p: 

A1:'2 0001 4.co FZ 

r.o::. 0001 1.00 PZ 

AC'.!! 0001 6.CO p¡ 

P.C':::: 0001 ::?. O:> Z"'! 

10-Fab-GB 

Hoja: 

05-Mar-86 

14-Mar-OQ 

1a-;1,,.r-BB 

za-Mar-88 

:a-Mar-as 

En el ptan maestro de produccl6n se puede ver en orden 

cronol6glco Jos requerimientos brutos a nivel producto final, que 

Junto con Ja lista de materiales de éste se derivan a su 

vez Jos requerimientos brutos ae todos sus componentes para todos 

los niveles. EMlsten dos reportes que mues~rnn 10 anterior, en 

el primero se aprecian los requerimientos bru~os de 1os ensambles 

y subensambles, es decir, se puede ver qué se va a fabricar y 



·~· 
cunndo, mientrao que en el segundo aparecen de igual forma todos 

los artrcu1os componentes y con e1 que ee puede aaDer que. cuinto 

y cu~ndo tomar 1as partes del almacén. 

muestran a cont1nuc1on: 

Dlcnos reportea ue 



Impulsora de Refrigerac:ión S.A FECHA ' io-Feb-BB 
Reporto de raqueri mi en toso an produc:ción HOJA ' 1 

FECHA-PEO FECHA-USO ARTICULO-- UM REOUERIDO- SURTIDO--- ORDEN-PROD PRODUCTO--

2'3-Fab-88 24-Feb-88 0011 PZ 2.00 o.oo AOl 0010 
,24-Fab-BB 2b-Feb-8B 0010 PZ 2.00 o.oc AOl OOC8 
~6-Feb-88 28-Feb-88 0008 PZ 2.00 º·ºº AOl 0002 
°27-Feb-90 02-Mar-88 0002 PZ 2.00 º·ºº AOl 0001 
27-Fnb-BB 28-Fcib-BB 0009 PZ 2.00 º·ºº A01 0002 
27-Fob-ee 29-Feb-BB 0012 PZ 2.00 º·ºº A01 OOOb 
29-Feb-BB 02-Mar-BB 0006 PZ 2.00 o.oc A01 0001 
01-11ar-BB 02-Mar-BB 0003 PZ 2.00 º·ºº A01 0001 
01-Mar-BB 02-Ma ... -ea 0004 PZ 2.00 º·ºº A01 0001 
01-Mar-ee 02-Mar-98 0005 PZ 2.00 o.ºº A01 0001 
01-Mar-88 02-Mnr-88 0007 PZ :?.CO º·ºº AOl 0001 
o:S-Har-ee 04-Mar-BB 0011 P! 4.oo º·ºº A02 0010 
04-Mar-ee O!:-Mar-88 .0010 PZ 4.00 o.oo A02 ºººª Ob-Mar-88 oe-Har-ee OOC8 PZ 4.00 o.co A02 0002 
07-Har-88 11-Mar-BB 0002 PZ 4.00 º·ºº A02 0001 
07-Mar-88 08-Mar-88 0009 PZ 4.00 º·ºº A02 0002 
o7-Mar-ee 08-Me;r-89 0011 PZ 1.00 º·ºº AO:; 0010 
07-Mar-88 09-Mnr-BB 0012 PZ 4.00 º·ºº AO:? OOOb 
OB-Mar-ee 10-Mar-BB 0010 PZ 1. ºº º·ºº A03 0008 
09-Mar-ee 11-Mar-88 0006. PZ 4.00 º·ºº A02 0001 
10-Mr.r-ee 11-Mar-88 OC03 PZ 4.00 o.oc A02 0001 
10-Mar-ee 11-Mar-BB OC04 PZ 4.CC o.oc AC2 0001 
10-Mar-ee 11-Mar-BB 0005 PZ 4.00 º·ºº A02 0001 
10-Mar-88 11-Mar-88 0007 PZ 4.00 º·ºº A02 0001 
10-Mar-89 12-Mar-88 0008 PZ 1.00 º·ºº AO~ ooo:z 
11-Mar-BB 15-Mar-88 0002 PZ 1.00 º·ºº AO::> 0001 
11-Mar--ee 12-Mar-98 0009 PZ 1. 00 º·ºº AO:> 0002 
11-Mar-ee 13-Mar--BB 0012 PZ 1.00 º·ºº A03 OOOb 
~3-Mar--ee 1'5-Ma ... -ea 0006 PZ 1.00 o.oo AO:> 0001 
14-Mar-88 15-Mar-88 C003 PZ 1.00 º·ºº AO:I'. 0001 
14-Mar-BB 15-Ma.r-88 0004 PZ 1.00 º·ºº AO::> 0001 
14-Mar--88 1s-11ar--0e 0005 PZ 1.00 º·ºº Ao:; 0001 
14-Mar-88 1'!5-Mar-88 0007 PZ 1.00 º·ºº A03 0001 
17-Mar-88 18-Mar--88 0011 PZ b.OO º·ºº A04 0010 
18-Har-88 20-Mar-08 0010 PZ 6.00 º·ºº Ao4 ºººª 
20-Mar--ee 22-M~r-88 0008 P2 6.00 º·ºº A04 0002 
?O-Mar-Be 21-M.o.r-88 0011 PZ :::?:.00 o.oc AOS 0010 
21-Mar--ee 2'5-Mar--BB 0002 PZ b.OO º·ºº A04 0001 
?1-Mar--88 2:?-Mar-89 000'? PZ b.00 º·ºº A04 0002 
21-Mar--88 23-H..,r-88 0010 PZ 2.00 o.oc AOS ºººª 
?1-Mar-88 23-Mar-eB 0012 PZ b.00 o.oc A04 OOOb 
23-Har--88 25-Mnr-88 0006 PZ 6.00 º·ºº A04 0001 
?3-Mar-88 25-Mar-88 0009 PZ 2.00 º·ºº AOS 0002 
24-Mor-e0 2B-Mnr-8e 0002 PZ 2.00 º·ºº AOS 0001 
~4-Mar-89 25-Mar-BB 0003 PZ 6.00 º·ºº A04 0001 
~4-Mar-88 25-Mar-88 0004 PZ 6.00 o.oo A04 0001 
~4-Mar-89 25-Mar-BB 000'5 PZ 6.00 o.oo A04 0001 
2a-11ar-e0 25-Mar--BB 0007 PZ b.00 º·ºº A04 0001 
?4-Mar-8e 2'!5-Mi!.r-88 0009 PZ =.co º·ºº AOS 0002 



1mpul <s'=!r;J. de RefrigcraciOn S.A FECHA ' 10 -Feb-88 
R:::!pcrt~ de rcqucr 1 mi cnta& en producción HO.JA ' 2 

i 
E:CHA-PED FECHr.-uso ARTICULO-- UM REQUERIDO- SURTIDO--- ORDEN-PROD PRODUCTO--

4-Mar-99 :?6-MDr-88 001:? PZ 2.00 o.oo AOS OOOb 
.!¡-Mar-88 :?8-M~r-88 0006 PZ z.oo o.oo AOS 0001 
7rMi:ir-8B 28-Mar-BB 0003 PZ 2.00 o.oc AOS 0001 
7-Mar-BB 20-Mor-88 0004 PZ 2.00 o.oo AOS 0001 
7-Mar-BB 28-Mar-88 ooos PZ 2.00 o.oo AOS 0001 
7-Mar-83 :?B-Har-88 0007 PZ 2.00 o.oc AO:i 0001 

,. 

l 
!· 

\ 
\ 

1 



lmpUl!lcra de Refrigeración S.A FECHA ' lo-r=eb-68 
Reporte de requor!mientcs en producci6n HO.JA ' 1 

. .EC:HA-PED FECHA-USO ARTICULO-- UM REOUERIDO- SUF.TIDO--- üRDEN-PROD PRODUCTO--

19-Fob-99 29-Feb-ea 090:0 PZ :?.oo o.oo A01 oOOb 
,.3-Fcb-69 :o:g-Fcb-98 06')1 1-:G 40.00 o.oo A01 0002 
·.4-F~!:-88 29-Fob-88 0801 PZ 2.00 o.oo A01 0006 
.'1-Fob-BB 29-Feb-88 0802 PZ 2.00 º·ºº A01 0006 
'S-Fob-88 01-M3r--BB 0203 HJ 10.00 o.oo A01 0005 
·7-Fob-88 27-Feb-88 0804 MT be.so o.oo A01 0012 
'e-Feb-88 09-Mar-88 01303 PZ 4.00 o.oo A02 0006 
'O-Fob-88 28-Fob-BB 0102 HJ 4.00 o.oo AO! 0002 
,:o-Feb-88 28-Feb-98 0103 HJ ::.oo o.oo A01 0002 
!1-Feb-88 '..::0-Fcb-88 0101 HJ 6.00 º·ºº A01 0002 
!1-Fe!:-83 23-Feb-BB 0'!501 1-:G 3:50.00 o.oo A01 0011 
:2-F:?b-89 08-Milr-t::B 0601 Y.G eo .. oo o.oo A02 0002 
:2-Feb-88 24-Fob-88 0602 HJ 2.00 º·ºº A01 0010 
!2-Feb-98 23-Feb-88 0701 KG 3 .. 00 o .. oo AO! 0011 
.'2-Fr?b-88 13-Mar-88 0803 PZ 1.00 o.oo A03 0006 
:2-Feb-BB :?9-Fob-88 0901 PZ 2.00 º·ºº AO! 0006 
?2-Fr?b-88 29-Feb-88 o.;o:: PZ 2.00 o.oc A01 0006 
!3-Feb-BB 01-Mllr-89 020~ MT 30.00 º·ºº A01 0005 
:3-Feb-88 24-Fe!:-88 0701 KG 1.00 o.oo A01 0010 
~3-Feb-88 09-Mar-88 0801 PZ 4.00 o.oo A02 0006 
!3-Feb-88 09-Mar-88 080:0: FZ 4.00 º·ºº A02 0006 
~4-Feb-88 26-Fob-88 0104 FT 46.00 o.oo A01 ºººª '4-Feb-BB 10-Mar-88 020::: HJ 20.00 o.oo A02 0005 
'4-Feb-88 26-Fob-88 040:? PZ b0.00 o.oo A01 0008 
4-Feb-88 2b-Fab-88 0403 p, b0 .. 00 o.oc A01 0008 
'4-Fcb-80 :?b-Feb-88 0404 PZ 50.00 o.oo AO! 0008 
'4-Feb-88 :?~-Fob-88 0405 PZ 36.00 o.oo A01 0008 
4-Fob-89 :?b-Feb-88 0406 PZ :Sb .. 00 o.oo A01 ºººª 21-Feb-88 29-Feb-BB 0908 MT 4.00 o.oo A01 0006 
'!5-Feb-88 01-Mar-BB 010b HJ 1.00 o.oo A01 ooo:s 
'!5-Feb-88 29-Feb-08 0201 KG '!50.00 o.oo A01 0002 
s-Feb-e3 28-Feb-88 0202 KG '50.00 o .. oo A01 0002 
5-Fcb-88 01-Mar-88 0204 HJ 2.00 o.oo A01 0005 
s-Fcb-e0 28-Feb-88 0401 PZ aoo .. oo o.oo A01 0002 
:1-Feb-88 27-Feb-BB Ob03 HJ a.so o.oo A01 0009 
'!i-Feb-88 01-Mar-88 0609 MT b,00 o.oo A01 0005 
5-Feb-88 01-Mar-BB Ob10 MT lb.OC o.oo A01 0007 
5-Feb-8e 27-Feb-88 0611 HJ 9.00 º·ºº A01 0012 
b-Fab-88 12-Mar-BB Ob01 KG 20.00 o.oo A03 0002 
b-Feb-88 27-Feb-88 0701 KG 4.00 o. 00 A01 0012 
b-Feb-88 27-Feb-BS 0702 KG b.00 º·ºº A01 0009 
6-Feb-BG 07-Mar-88 0804 MT 137.bO º·ºº A02 0012 
7-Feb-88 28-Feb-88 0301 KG :s .. oo o.ºº A01 0002 
7-Feb-ee 01-Mar-88 0408 KG 1.00 º·ºº A01 0004 
7-Feb-88 01-Mar-88 0409 PZ 200.00 o.oo A01 0004 
7-Feb-88 01-Mar-BB 0409 PZ 520 .. 00 o.oo A01 0005 
7-Feb-88 01-Mar-88 Ob04 KG 20.00 º·ºº AO! 0004 
7-Fob-88 01-Mar-88 0603 KG 60.00 º·ºº A01 0005 
7-Fab-88 13-Mar-BB 0801 PZ 1.00 o.oc A03 OOOb 



Impul aora de Rcfri gerac: i On 5.A FECHA 10 -Feb-BB 
Reporte. de requerimientos en produc:c:iOn HOJA • 2 

~CHA-PEO FECHA-USO ARTICULO-- UM RECIUERIDO- SURTIDO--- ORDEN-PROD PRODUCTO--

?7-Fcb-88 13-Mar-aa 0802 PZ 1.00 º·ºº A03 OOOb (?-Feb-88 29-Fcb-88 090:S PZ 2.00 o.oo A01 0006 !7-Fcb-88 29-Feb-BB 0906 PZ a.oc º·ºº A01 0006 !7-Feb-88 29-Feb-88 0907 PZ 2.00 º·ºº A01 000& :e-Fab-BB 01-Mnr-aa 0105 FT 40.00 o.oo A01 ooo:s !9-Feb-88 14-Har-aa 02C:S HJ s.oo o.oc AC3 0005 !B-Fcb-88 01-Mar-ae 0404 PZ 40.00 º·ºº A01 0003 !B-Feb-88 01-Mar-BB 0407 Y.O 2.00 o.oc A01 00C3 
~B-Feb-88 01-Mar-ae 0606 PZ 40.00 o.oc A01 0005 '.8-Feb-88 Ol-M¡ir-88 0607 PZ 40.0C o.oc A01 0005 :9-Fcb-88 01-Mar-88 0&11 HJ 0.20 o.oc A01 0007 ·e-Fcb-ea 29-Feb-98 0904 PZ 2.00 o.oc A01 0006 ;9-Feb-BB 29-Fcb-88 0905 PZ 2.00 o.oc A01 00C6 ·9-Fcb-ea oe-Mar-ae 0102 HJ a.oc º·ºº A02 0002 9-Feb-BB os-Mar-ea 0103 HJ 4.00 º·ºº A02 0002 :9-Feb-88 01-Mar-BB 0&08 PZ 40.0C o.oc A01 0005 
·1-Har-aa 08-Har-ae 0101 HJ 12.00 o.oc A02 0C02 ·1-Har-88 03-Har-88 0501 KG 70c.oo o.oo A02 0011 1-Mar-88 11-Har-ea 0804 MT :S4.4C o.oc A03 0012 
2-Har-BB 04-Mnr-BB 0&02 HJ 4.00 o.oc A02 0010 
2-Har-BB O:S-Mar-BB 0701 KG 6.00 o.oc A02 0011 2-Mar-BB 09-Mar-ee 0901 PZ 4.00 o.oo A02 OCO& 
2-Mar-88 09-Mar-88 0902 PZ 4.00 º·ºº A02 OOOb 3-Mar-88 10-Mar-ee 0205 MT 60.00 o.oc A02 0005 :S-Har-BB 04-Har-ee 0701 KG 2.oc o.oc A02 0010 
3-Mar-BB 2:S-Har-B8 0803 PZ 6.00 o.oc A04 0006 
4-Mar-ea 12-Mar-ea 0102 HJ 2.00 º·ºº A03 0002 
4-Mar-BB 12-Har-ae 01C3 HJ 1.00 o.oc A03 0002 
4-Mar-BB 06-Mar-ea 0104 FT 92.00 º·ºº A02 ºººª 4-Har-89 06-Mar-ae 0402 PZ 120.00 º·ºº A02 0008 
4-Mar-BB Ob-Mar-ea 0403 PZ 1:?0.0C o.oo A02 0008 
.4-Har-BB 06-Mar-8e 0404 PZ 100.00 º·ºº A02 ºººª 4-Mar-BB 06-Mar-aa 04C5 PZ 72.00 o.oo A02 0008 
~-Mar-ea Ob-Mar-88 040b PZ 72.00 º·ºº A02 ºººª ~-Mar-ea 09-Mar-88 0908 MT a.co º·ºº A02 0006 
5-Mar-ea 12-Mar-ea 0101 HJ :;..oo o.oc A03 0002 
5-Mar-ea 10-Mar-88 0106 HJ 2.00 o.oc A02 0003 
5-M.a.r-ee oe-Mar-ea 0201 KG 100.oc o.oo A02 0002 
5-Mar-aa OB-Mar-88 0202 KG 100.00 º·ºº A02 0002 
5-Mar-ea 10-Mar-BB 0204 HJ 4.00 o.oc A02 000'5 
5-Mor-89 08-Har-ea 0401 PZ 1,b00.00 o.oo A02 0002 
5-Mar-ea 07-Har-ea O~Cl KG 175.00 o. 00 A03 0011 
5-Har-88 07-Har-ee 0603 HJ 17.00 º·ºº A02 0009 
5-Mar-ee 10-Mar-Be Ob09 MT 12.oc o.oo A02 0005 
s-Har-00 10-Mar-88 0610 MT 3:?.00 o.oo A02 0007 
~-Mar-ea 07-Har-ae 0611 HJ 10.00 o.oc A02 0012 
,-Mar-ea 08-Mar-BB Ob02 HJ 1.00 º·ºº A03 0010 
,-Mar-ea 07-Mar-BB 0701 KG e.oc o.oc A02 0C12 
,-Mar-ea 07-Mar--ae 0701 KG 1.50 o.oc A03 0011 



Impulsor-a de Refrigeración S.A FECHP. : 10 -Feb-BB 
Reporte de raquer1micntos en prcducci On HOJA • 3 

.FECHA-PEO FECHA-USO ARTICULO-- UM REOUEF:IDO- SURTIDO--- ORDEN-PROD PRODUCTO--

Ob-Mar-80 07-Mar-BB 0702 KG 12.00 º·ºº A02 0009 ;.06-Mar-BB 2b-Mor-eo 0003 PZ 2.00 o.oo AOS OOOb { "Ob-Mar-BB 1::.-Mar-00 0901 PZ 1.00 º·ºº A03 OOOb , Ob-Mar-BB 13-Mar-BB 0902 PZ 1.00 o.oo Ao3 OOOb ; 07-Mar-80 14-Mar-80 0205 MT 15.00 o.oo Ao3 0005 - 07-Mar--BB OB-Mar--08 0301 KG 10.00 º·ºº A02 0002 
: 07-Mar-80 10-Mar-00 0400 KG 2.00 o.oo A02 0004 

07-Mar--89 10-Mar--08 0409 PZ 400.00 º·ºº A02 0004 07-Mnr--BB 10-Mar-99 0409 PZ 1,040.00 º·ºº A02 0005 07-Mar--88 22-Mar--e0 0601 KG 120.00 o.oo Ao4 0002 
07-Mar--89 10-Mar--08 0604 KG 40.00 º·ºº A02 0004 

: O?-Mar--90 10-Mar-00.0605 Y.O 120.00 o.oo Ao2 0005 
07-Mar-88 08-Mar-90 0701 KG o.so o.oo A03 0010 
07-Mar-89 09-Mar-89 0903 PZ 4.00 º·ºº A02 0006 07-Mar--80 09-Mar-ae 0906 PZ 16.00 o.oo A02 0006 
07-Mar-08 09-Mar-88 0907 PZ 4.00 º·ºº A02 OOOb 
OB-Mar-88 10-Mar-00 0104 FT 23.00 º·ºº A03 ºººª 09-Mar-89 10-Mnr-BB 0105 FT eo.oo º·ºº A02 0003 OB-Mar--88 10-Mar-00 0402 PZ 30.00 º·ºº A03 ºººª 09-11llr-88 10-Mar-ee 040'3 PZ 30.00 º·ºº Ao3 0008 
OB-Mair-98 10-Mar--88 0404 PZ eo.oo º·ºº Ao2 0003 
08-Mnr-88 10-Mar-ee 0404 PZ 25.00 º·ºº A03 ºººª 08-Mar-88 10-Mar-ee 040!i PZ 10.00 o.oo A03 0008 
00-Mar-ee 10-Mar-ea 0406 PZ 10.oc o.oc AC3 ºººª 08-Mar-BB 10-Mar-00 0407 KG .;.oo º·ºº A02 0003 
09-Mar-89 10-Mar-ee 060b PZ eo.oo º·ºº A02 0005 
08-Mar-89 10-Mar-ea 0607 PZ 00.00 o.oc A02 0005 
00-Mar-00 10-Mar-ee 0611 HJ 0.40 º·ºº A02 0007 
Oe-Mar-88 23-Mar--89 0801 PZ 6.00 º·ºº A04 0006 
·oe-Mar-00 23-Mar-BB 0802 PZ b.OO o.oo A04 0006 
.Cl8-Mar-BB oq-Mar-88 oqo4 PZ 4.00 o.oc A02 0006 
C'IB-Mar-88 oq-Mar-00 0905 PZ 4.00 o.oc A02 0006 
oa-Mar-88 1'3-Har-88 0908 MT 2.00 o.oc AO:S OOOb 

:09-r1ar-e0 14-Har-00 0106 HJ 0-50 º·ºº A03 ooo:s. 
.09-Mar-BB 12-Mar--89 0201 KG 25.00 º·ºº AQ:; 0002 
oq-Mar-89 12-Har-BB 0202 KG 25.00 º·ºº AO:> 0002 

:o9-Mar-BB 24-Har-00 0203 HJ '30.00 º·ºº A04 0005 
09-Mar-BB 14-Mar-89 0204 HJ 1. 00 o.oo AO:!. 0005 
09-Mar-BB 12-Mar-ee 0401 PZ 400.00 o.oc A03 0002 oq-Mi!'.r-eB 11-Mar-ea Ob03 HJ 4.:zs º·ºº A03 oooq 

·oq-Mar-88 10-Mar-80 0609 PZ 80.00 º·ºº A02 0005 
09-Mar-08 14-Mar-ee Ob09 MT :s.oo o.oc Ao:> 0005 

·09-Mar-BB 14-Mar-ee 0610 MT e.oo º·ºº AO:> 0007 
·o9-Mar-ee 11-Mar-es Ob11 HJ 4.50 o.oc A03 0012 
10-Mar-BB 25-Mar-ea Ob01 KG 40.00 o.oc A05 0002 
10-Mar-BB 11-Mar-ee 0701 KG 2.00 o.oc Ao:> 0012 
10-Mar-ee 11-Mar-88 0702 KG :s.oo º·ºº A03 0009 
11-Mar--80 1:.-Mar-es 0301 KG 2.so o.oo Ao3 0002 
11-Mar-BB 14-Mar-ae 0409 KG o.so o.oo A03 0004 



lmpul t:.ora de Re~ri9oración S.A FECHA ' 10-Fe-b-BB R<?porte 
·~ rnqut!l''"imi iJMlas en producción HOJA • 4 1 

5SCHA-FED FECHA-USO ARTICULO-- UM RE:OUE:RIDO- SURTIDO--- ORDEN-PROD PRODUCTO--
1 

14-Nar--BB 0409 100.00 o.oo AO:S 0004 : 1-Mar-sa PZ 
l'l -Mllr-ee 14-Niir-ee 0409 PZ 260.00 o.oo A03 0005 ~1-11ar-ea 14-Mar-BB 0604 <G 10.00 o.oo AO:S 0004 ~1-Har-ee 14-Mar-as 060~ ~G 30 .. 00 o.oo A03 0005 (I-Har-ee 26-Har-ea 0801 PZ 2.00 o.oo A05 0006 r1-Mar-ee 26-Nar-ea 0802 PZ 2.00 o.oo A05 OOOb ; 1-Mar-813 :Z!-M,¡¡r-88 0804 MT 20b .. 40 o.oo A04 0012 11-Mar-ee 13-MiJ.r-ea 0903" PZ 1.00 o.oo A03 0006 1.1-Mar-ae 1~-Nar-BB 0906 PZ 4.00 o.oo AO:> OOOb il-Mar-es 1~-Mar--ea 0907 PI l. 00 o.oo A03 0006 :z-Mar-aa 14-Mar-aa 010ei FT 20.00 o.oo AO:> 0003 l::?.-Mar-ee :?7-Mar-BS.0203 HJ 10.00 o.oo A05 0005 :2-11.nr-BS 14-Mar-BB 0404 PZ 20.00 o.oc A03 0003 12-Mar-ee 14-Mar-ee 0407 KG 1.00 o .. oo AOS 0003 .2-Mar-ea 14-Nar-ee ObOb PZ 20.00 o.oo A03 0005 12-Har--as 14-Mar-BB 0607 PI 20.00 o.oo A03 0005 í:?-Mar-e8 14-Nar-BB 0611 HJ o. 10 o .. oo A0'3 0007 12-Mar-ee 1::5:-Mar-BB 0904 PZ i.oo o.oo A03 0006 ;z-Mar-ee 1:5-Mar-aa 0903 PZ 1.00 o.oc A03 0006 l:Z-Mar-88 14-Mar-ea 0608 PZ 20.00 o .. oo A03 ooo:s .4-Har-88 2:?-Mar-88 0102 HJ 12.00 o.oo A04 0002 l.<l-Mllr-89 22-Mar-aa 0103 HJ 6.00 o.oc A04 0002 '.4-Mar·-ea 24-Har-BB 0804 MT 613.80 o.oc AOS 0012 l:S-Har-ae 2:?-Nar-ea 0101 HJ 19.00 o.oo A04 0002 . :i-Har-89 17-Mar-ea O::i01 KG l,O:so.oo o.oc A04 0011 l6-Mar-B8 18-Nar-ea 060'2 HJ 6.00 o.oo A04 0010 ;4-Mar--BB 17-Mar-BB 0701 Y.G 9.00 o.oc A04 0011 1.6-Mar-se ::!3-Mar-ea 0901 PI 6.00 o.oc A04 OOOb ,b-Mar-88 2::S-M.:ir-BS 0902 PZ t:..oo o.oo A04 00ú6 !7-Mar-ee 2~-Nar-aa 010:? HJ 4.00 o.oc A05 0002 .7-Mar-BS 2~-Nar-BB 0103" HJ 2.00 o .. oo AO!i 0002 !7-Ma!--88 24-Nar-ee 0205 MT 90.00 o.oo A04 0005 :7-Har-BB 18-Mar-ea 0701 Y.G 3.00 o.oo A04 0010 lS-11af"-88 25-Nar-ee 0101 HO &.00 o.oo AOS 000.2 .8-Har-BB 20-Nar--ee OJOA PT 130.00 o.oo A04 ºººª '.a-Me.r--ee ~o-Mor-ea 0402 PZ 1ao.ao o.oo A04 oooe :e-Mar-ea 20-Nar-ee 040~ PZ 180.00 o.oo A04 ºººª lB-Mar-B'a 20-11ar-as 0404 PZ 1so.oo o.oc A04 ºººª .e-Mar-se :?o-Mar-se 0405 PZ 108.00 o .. oo A04 oooe le-Mar-es 20-Na:r-ee 0406 PZ 1oe.oo o.oo A04 0008 .B-Mar--BS 20-Mar-BB 0501 KG 3!$0.00 o.oo A05 0011 
\9-M~!--BS 23-Nar-ae 0908 MT l:Z.00 o .. oo A04 0006 19-Har-ee 24-Mar-ae 0106 HJ 3.00 o.oo A04 0003 19-Mar-89 ::?2-Mar-ee 0201 KG 1!iO.OO o .. oo A04 0002 .9-Har-ee :?~-Mar-se 0202 KG 1'50.00 o .. oo A04 ,0002 19-Mar-ea 24-Nar-aa 0204 HJ b-00 o.oo A04 0005 
~9-Mar-89 22-Mar-aa 0401 PI 2,400.00 o.oc A04 0002 >9-Ma,..-ee 21-Nar-BB 0602 HO 2.00 o.oc A05 0010 ·.9-Mar-98 21-Mar-BB Ob03 HJ 2!5.~0 o.oc A04 0009 



Impul :;.ara •• Aufrigcr.:..ciOn S.A FE::CHA • 10 -Feb-88 
Reporte do rcqul:!r 1 mi ente~ en producc:iOn HOJA 1 5 

FECHA-PEO FECHA-u::n ARTICULO-- UM REQUERIDO- SURTIDO--- ORDEN-PROD PRODUCTO--

19-MD.r-SB 24-M:Jr-BB Of:0'1 MT 18.00 º·ºº A04 o o os 
• 19-Mar-BB 2'l-Mar-BB OblO MT 48.00 º·ºº A04 0007 
19-Mar-88 :?.!-Mar-ea 0&11 HJ 27.00 º·ºº A04 0012 
19-Ma:""-89 20-Mar-ee 0701 Y.O :;.oo º·ºº AOS OC11 
19-Mar-88 26-Mar-88 0901 PZ 2.00 º·ºº AOS 0006 
19-M<lr-88 26-Mar-88 0902 Pz 2.00 o.co AC5 0006 
20-Mar-88 27-Mar-88 020:i MT :>o.oo o.oc A05 o o os 
20-Mar-BB 21-Mar-ee 0701 Y.O 12.00 o.co A04 0012 
20-Mar-88 21-M.:o.r-BB 0701 Y.G 1.00 º·ºº A05 OC10 
20-M.o.r-88 21-Mar-se 070= J.:G 10.co c.oo A04 OOC9 
21-Mar-88 Z:!-Mar-88 0104 FT 46.00 º·ºº AOS COOB 
21-Ma:""-98 22-Mar--ea 0301 I:G 15.00 o.oc A04 00C2 
21-Mar--88 23-Mar-88 0402 Pz 60.00 º·ºº AOS 0008 
21-Mar--ge 2::'.-Mar-88 0403 PZ 60.00 º·ºº A05 ºººª 21-Mar-BS 23-Mar-BB 0404 Pz '50.00 º·ºº ACS oocs 
21-Mar--69 2'3-Mar-SB 040:i Pz 36.00 º·ºº A05 0008 
21-Mar-BB 23-Mar-ee 0406 PZ 36.00 º·ºº AOS ºººª 21-Mar-ee 24-Ma:""-88 0408 Y.G :;.oo o.oc A04 0004 
21-Mar-BS 24-M.o.r-ElG 0409 PZ 600.00 º·ºº A04 0004 
21-Mar-89 24-Mar-ee 0409 PZ 1,séo.co º·ºº A04 0005 
21-Mar-88 24-f"!ar"'-88 Ob04 KG 60.00 º·ºº A04 0004 
2l-Mal"'-B8 24-Mar-88 0605 Y.O 100.00 o.oc A04 0005 
21-Mar--88 2::;-Mar--88 0903 Pz 6.00 o.oc A04 0006 
21-Mar--e0 23-Mar-BB 0906 PZ 24.00 º·ºº A04 0006 
21-Mar-BB 23-Mar-BB 0907 Pz 6.00 º·ºº A04 OOCb 
21-Mar-BB 26-Mar-88 oqoe MT 4.00 º·ºº AOS ºººº 22-Mllr"'-89 24-Mar"'-88 010:; FT 120.0CI o.oc A04 0003 

"22-Mar--89 27-Ma,..-89 0106 HJ 1.00 º·ºº AOS 0003 
22-Mar"'-88 25-Mar"'-88 0201 KG :;o.oc º·ºº AOS 0002 
22-Mar-88 2~-Mar-BB 0202 KG ~0.00 o.oc A05 0002 
22-Mar--88 27-Mar-88 0204 HJ :;:.oo o.oc AOS 0005 
22-Mo.r-88 2:S-Mar-8B 0401 Pz 800.00 º·ºº AOS 0002 
22-Mar"'-EB 24-Mar-88 0404 PZ 120.00 o.oo A04 0003 
22-Mar"'-BB 24-Mar-88 0407 KO 6.00 º·ºº A04 0003 
22-Mar-88 24-Mar-ee 0603 HJ a.so o.oc AOS 0009 
22-Mar--es 24-Mar-BB 0606 PZ 120.00 º·ºº A04 0005 
22-Mar-88 24-Mar-88 Ob07 PZ 120.00 o.oo A04 0005 
22-Mar-ee 27-Mar-88 0609 MT 6.00 º·ºº A05 0005 
22-Mar-SB 27-Mar--BB Ob10 MT 16.00 º·ºº AOS 0007 
22-Mar--BB 24-Har-88 0611 HJ 0.60 o.oc A04 0007 
22-Mar-88 24-Mar-88 0611 HJ 9.00 o.oc AOS 0012 
:;::2-Mnr-88 23-Mar--BB 0'104 Pz 6.00 o.oc A04 0CC6 
22-Mar--89 2:5-Mar-BB 0905 PZ 6.00 º·ºº A04 0006 
23-Mar-e8 24-Mar-BB 0608 Pz 120.00 o.oc A04 0005 
23-M.;;ir-BB 24-Mar-BB 0701 Y.G 4.00 o.oo AOS 0012 
23-Mar-BB 24-Mar-08 0702 KG 6.00 º·ºº A05 0009 
24-Mar-BB 25-Mar-88 0301 KG s.oo º·ºº A05 0002 
24-Mar-88 27-M¡ar-BB 0408 KG 1.00 º·ºº AOS 0004 
24-Ma,..-88 27-Mar-BB 0409 PZ 200.00 º·ºº AO:i 0004 



Impulcora da Rcfri gcrac:i On S.A FECHA 10-Fel..1-88 
Reporte de requerimientos en produc:c:i On HOJA ' • 

i 
·'.• FECHA-PEO FECHf\-USO ARTICULO-- UM REOUERIDO- SURTIDO--:- OROEt~-FROD F'R:ODUCTO--

¡ 24-Mar-88 27-Mar-BB 0409 PZ s=.o.oo o.oo AOS 0005 
'24-Mal"'"-88 27-M,...r-88 0604 1:13 20.00 o.oo A05 0004 

• 

0

24-Mar-ee '27-Msr-80 0605 KG 60.00 o.oo A05 0005 
:?4-~nl"'"-BB 26-MDr-BB 0903 PZ 2.00 º·ºº AOS 0006 
Zl\-Mar-88 26-M01r-BB 0906 PZ e.oo o.oo AOS 0006 
:?4-Mar-89 '26-Mnr-88 0907 PZ :?.00 o.oo A05 0006 
Z5-Mal"'"-88 27-Mar-89 0105 FT 40.00 a.oo A05 0003 
2:5-Mar-El9 2"7-Mar-88 0404 PZ 40.00 o.oc A05 0003 
25-Mar-BB 27-Mar-ee QAC17 KG 2.00 o.oo A05 0003 
25-Mar-BB 27-Ma:---'38 060b PZ 40.00 o.oo AOS 0005 
Z:S-Mar-89 :27-Mar-88 0607 PZ 40.00 o.oo AOS 0005 
2:5-Mar-ee 27-Mar-ee 0611 HJ 0.20 º·ºº AOS 0007 
25-Mar-ee 26-Mar-88 0904 PZ 2.00 o.oo A05 000& 
25-Mar-ee :?6-Mar-BB 0905 PZ 2.00 o.oo AOS 0006 
26-Mnr-BB 27-Mar-88 0608 PZ 40.00 º·ºº A05 0005 



143 

E1 Sistema H.R.P., utiliza estos requerimientos brutos 

Junto con las existencias en almacén y las oraenes de compra que 

est6n activas (en este caso ninguna), asl como las 6rdenes de 

compra sugeridas por e¡ sistema para generar los reportes ae 

accl6n y de excepc1on, en los cuales se puede deducir para caaa 

uno de los artrculos definidos en el Inventarlo ••• 
requerimientos brutos y netos, existencias y recepciones, todo lo 

anterior en oraen crono16glco y proyectada en el tiempo hacia el 

futuro limitado por el tamano de la ventana que s6\amente permite 

ver un cierto namero de aras hacia el futuro. Los reportes de 

accl6n y de exepc1on que fueron generados e1 10 de febrero de 

solamente se muestra completo el reporte ae acci&n. Para 

el caso del reporte se excepcl&n s61o se muestra un ~raomento, ya 

que en ~I se muestra un subconJunto de la 1n~ormac1&n que aparece 

en el primer reporte. 



1,¡uhor1 dr Rrfrl.qrratUn 5,A 
lltporh dt attlln 

FEtffA i \O·hb•H 
l\lllA i 1 

0001 tonnr.,adcr Cl'.-100 t1ur 'P.llt\ 11 ttne dr ;.&rh fabri 
5\eck tr s1;urld14 0,00 lchl dh;.t.11\.blt 0,0;J Th~a t11lnqa 
11tt:rD ~' n-;urUad l t:Dsta,u11!.hrlo 0.0000 
1\lnho 1 trtrnr 1.00 ~1lipto 11 trdtr.ar 1.00 llnlda4 dr ndlda PI 
T. de Rtr:lhhnto !O'J.OO 
rt:!tA-- EUSlt~H'I [r.TltrlOAS- sr.u~r.s-- OROD-- Rfll M:tlml- FECAA-Act E51ADO---

00'32 tnsa.1:1t cc::srryater ClhlOO thu 'Aitl A thn d1 p1rlt flbrl 
St::~t. de u~t1rltd 0.00 loh1 dlspn. ... tbh 0,00 T1np11 rnlrtqa l 
ltr~;c dr U":¡'Jrld1d l teste ur.lluh1 O,QG\\O 
!ll:iho 1 or:lnar 1.00 PA'lllpln 11 crdr11ar 1,00 Unidad dr 1rdld1 Pl 
't tr ~rndhhnlc 100. 00 
fl:~•A--- ~l!s:?.ft:1A E.'lTRM!AS- SM.IOA~-- 11!\DEJ'I-- ttlt Attlllli- ftOO..;.tt ESUJlCl--
07-fhr-H 0.1)(1 1.co 5 1 a:RP.ECTll 77-frb-ii Suqtrlda 
02-llu~ 7.00 l.00 r.01 Planuda 
tt-llar-91 o.oo 4.0\'I 5 l ClllltttTil 07-llu-ea ~tri.da 
U-t\ar-U •.!X' 4.0\'I AOl Pllllnda 
15-l\ar-U! o.oo 1.00 5 l ctRílttJU 11-llar-BB Suqrrlda 
15-1'11r-9' 1.00 t.OO AOl Phnnda 
r.!-ll1r-B9 o.oc 6.~ 5 4 CllíU!Etlll ll·l'lu-Ba Suqtrlda 
:!'5-ll1r•!:'B 6.00 6.00 AO\ Pt111ud1 
79-lln-BB 0,00 l.00 5 5 tomctll l\-1'111-BB Sugrrtda 
111-!lir-9! l.CO 1.00 A05 Phnuda 

0001 Cubhrh dr udrra 0\-lOO thn 'r.Et' A tlau d1 puh Fd:rl 
Stcitt dr u~urlda~ 0,00 t11ta\ dh~Ol\l\h o.oo Tl11.;i11 1nluqa 
Tltspci 41! s1q:.irid1d o tii1tci unthrlc o.ccc~ 

Jllnl•~ ¡ 11r~~r1r 1,00 rtu1\\pl11 11 crdrn1r 1.00 Unidd dt 11dld1 PI 
't dt llrndhhntn 100.ao 
ffi'l!A- Ell;'\'Ell!:IA !!f!WAS- SALID~- Cf.~Ell-- RDl Atttll!I- FEOl.4-AtC ESlAMl--
02-!!v-US O.DO l,00 5 11 CCÑ!Etl0 01·1tu"•U ~tdh 
02-f.ar-l!B l.Oo 7.00 AOI Phnnda 
11-illr-!!'9 o.ca \,00 5 1 Ol!!1i[tJtl llH\ar-iS Sil;trlda 
U-!!u'i!B •.OI! 4.0\'I AOl Planuda 
l~tr-ft 0.00 t.00 '5 1 ~ U-lkr-iB Suqttlda 
15-l'r-t!I l.~o 1.00 AOl Ph11Ud• 
75-!!•r-B! 0,00 6.00 '5 • lll!ittCTll 24-J\n-BS Su11rrld1 
75-llar-!!'9 6.~o 6.00 AM Phnud1 
111-llar-EB o.co 1.00 5 ID CGAAl'.CTll 21-!!u-n Su;ttlda 
2e-ll1r-~ 7.00 l.00 A05 Pllllllh 

OO'H ~brta ltttr:i tA-lOG thn ·~ A thu d1 puh hbrl 
Sto:t dt n~urH1i!. 0.00 l11hl ~l,p1111i!ih D.00 lh~11 rnlrrqa 1 
Hupe dt seq~rl:!a~ O Cc1tc,unltari11 O.COOG 
Jlir.lto a cri!.1ur 1.00 ll~IU¡i\11 d ordrnar 1.00 lklidd d1 udld1 Pl 
l 4t ll;e11dlair:1lc 100.0'l 
fE!lt!I- U1Slt!!t1A E?ff!!AllAS- SAL111AS- WWES-- IIDf AttUL'I- ftC!tA·Act ES1A!IO-
Ol-!!1r-I!! O.DO l.!J'l 5 U lllí!Pl:tTD Ol·P.ar-66 Suqnida 
02-ft.l:r-BB 7,00 1.00 AIJI Planuda 
11-flir-BB Q,()Q 4.00 '5 \l t1IRRttfU 10--1\u·BB SutJ1rida 
11-flu-sa •.oo •.OO AOl Planuda 
15-flar-e'll o.oo 1.00 '5 1l tnmittlll U-1\at-SB Suqrdda 
1:-Jlar-l!!I 1.00 1,00 AOl Phnuda 
75-1\!r-~ o.oo •.oo 5 14 CMRtctll l4-!!u-i8 5u~rrida 
75-!'.a._I!'.! 11.0'3 6.00 A04 Phnuda 
21!-!lu-?S o.oo l,00 '5 15 ttllll\ttttl 21-!!ar-BI Suq1rld1 
71!-llir-I!!! l.00 7,CQ AOS Ph1111d1 



lt;11he1 ~t Rt!rlqrndln S,J 
P.t;c:h ~t ud ln 

CC!C!5 [r;sat?llt hflS CA-~l>O thu 111!tl A Chu dt ~.lth h~rl 
!:tott dt n;~ri.dtd o.® Tohl !lhFC\'llhh 0.110 fht;!J t111rttl 
1hrpv dt- n1111ridld O to~t11 11nH1rh C!.001)0 

Fttl~ 1 lll-í1b-D 
M~A 1 Z 

lllntr:i • or~niJr l,tlll l'h1ltl¡1:lo ti urd~nu 1.«i U:iid1d dt udh!• PI 
t c!t P:rndhlttit!I 100.00 
FEO!lr-- Et15lt:i:t11\ EKTllAl!AS- SAL!~~-- C!!Onl·- mi AttIC?'- Ft~-Act Eil~'l----
QH!u-9! O.DQ 'l.00 5 U et,:i;;mQ 01-llu-~ ~;rr11h 
OZ-f!lr-SB 2.00 2,QG AO! f'bnud1 
tt-lhr-99 Q,00 t,O, 5 l1 tti'I.ItTil 10·11~·1111 5'1qrtlh 
11-l!ar-ea 4,M ~.® .r.02 flur1d1 
l'·J11r-ea o.oo 1.00 5 IB ttmtlll u-111r-!!a :su;rrtda 
l5-!'.1r-!B 1.'0ll 1.01l .r.o:s Ph:iud1 
2S"1'!.ll'·!!! O.!» 6.oa 19 ttAAEClll 7'-llu-&& S1;;1rl.d1 
n-111r•ml J..01) 6.00 AOt Pl111nd1 
l!l·l!u·B1! o.~ l.Ol'l 20 CO!i'!tTO 27~·t6 5ii•uld• 
?IHl1r•!! :Z.003 'l.~ 1105 Pllnud1 

~6 tMhlull11 RrJ. CA-~OQ thu '~t::l A Clur ~· puh f•~rl 
Stctt d' U';':lrldd o.eo l~hl '.lhponl~h O,D'l tlr'í!o t11lrt11a 2 
Tl~o dr uq11-Hd o tn1tG 1111l~ul11 o.oo«I 
'l!l11í~ ' IY~tnl~ 1.Dol lt::ltipb ll ir<!r111r 1.00 Ur.l.d1d dt •t11id& PI 
t ~. tr:idltll'!lto 100.00 
~A- t11ST!'!':l1' E!mf.MS:- SA!.nAS- ClroE!t-- !mi AttlCI- íEtlürACt ES:ti<G!J--
02-i'lu-~ G.OQ l.01 5 21 tD!!ritTO 2'1-Ft~·!Ui s.i;tr11h 
02-:lar-23 2.00 7,(10: Mii Plnnd• 
ll-l!ar-!1 O.O!I t,etl 5 22 ~11 01--!Ur•9:1l Sui¡rrilia 
U-!'r"'99 -f,f)!I f,tlO M2 Phnu61 
15-llu--!!! o.oo 1.00 5 n ~1:1 11-11u-u su.qullb 
15-:lar-" l.O'l 1,00 A!ll Ph"u61 
~.r-n o.oo t.oo n tmft'l'll 21-tiu-n Sil\trld• 
23--!'!Jr-f:S ,,O(? t..00 AO.\ Phnud1 
2!-tur--b o.oo 2.00 75 tcP:littrtl: l!.-&r-16 Su1Jtrld1 
2!-1111-tt l.DI'! 'l.00 ~5 Phnud1 

0001 1'lJIU prohttun Cl•lOQ Clut- 1Ait¡ 11. Chu 61 urlt hllrt 
Stoct dt $~U1'ldJ~ 0.00 lohl dlspmlbh 0.00 ll~o tt1tnq1 1 
llnpa lit n~11:rlc!1d C! Casto unlhrto O.~CI 
l!Ir1il'CI 1 ~~rt'llf' t.00 1!-Jltlp,111 d ir~rnu 1.00: tlnidd dt "dl1h PI 
l 111 !te11dllltnt11 100.co 
FnW-- tllS!t!ltlA ElTl!Ml!lS- SA1.1ll~S- OllllDf- krll 11.Ctll?ll-- fECHA•Att EST~ 
02-l!Jr-1111 o.~ 1.00 s 2b t'IWtEt'l'D o.1·11u-sa Su91rtd1 
Ol-lln-!9 7.00 2.00 ADI Jhn11d1 
u-r.ir-u o.iY.I ~.oo 5 n m;;;rrro 10-iw-aa Sugtti,1 
11-!hr•Etl •.OQ •• ()1) AD2 Ph.11ndl 
t~-f!tr-91 0.l)O 1.00 !! 211 ttKREtTtl U-l\u•H 514i¡erlda 
13-P.lr-!!!! l.Ob l.Oll AO:l Plnuda 
,,·ll•r-e!! O.Oll 6.00 5 1t ~ 2~-&r-911 tltqul1b 
n-1!1,."'9 4.00 b,DO AO:t Plt11rd1 
?i!•1!1rwt9 O,oo t.'XI 5 l\1 tm!RttlO 17-ll&r-tlB Sl!Strld1 
::!-?!'.n-~ 2.00 t.oo AOS Phntdi 



lr;iuhtn d1 F.rfri;rrultn S.A 
li~~r~r I!.! atclln 

COOB tnu~!:lr htll!1d CA-lOO thu 1 1\Btl A Chn dt puh fibrl 
Shtt d! !t;:1.•tdJd 0,00 tahl ~1!;,X1ib1r 0.00 Tlr''ª rntnqa 2 
titt~a d1 nquridad O ':cita 11.'\lhtic O,GQOO 

fEtHI\ 1 10-itb·Ba 
K!llA 1 l 

!Unh~ a or~rnr l,Co 1'1~1Up1a •l ~dtn1r 1.00 Unlhd dt ndlda PI 
1 dr !lttdhtrnto 100.00 
Ftt!~l'I- EilST!?ltlA E!ITRM>r.5- SALaAs- O!WElt-- Wt AttlCll- fEOO·r.OC EST~o--
711-irll-B! 0,00 7.0'l 5 ll t!IF.l'.tt10 U-irb·llB S11~1rl1h 
711-fr!i•ES 2.00 7.00 MI Planuda 
oB-IW'-BB o.oo 4.oo 5 n cometo 06-llu-n S11grrld1 
OS-llu-1!8 4,00 4.00 M>2 Phnuda 
l7-!11r-BB o.oo 1.00 5 3l tmu'RTO U·ll1r-as Suqrrld1 
17-!lar·B!I 1,00 1.00 A:ll Phnud1 
22-1'!1t·!I'! o.oo &.00 5 34 tcxllECTO 20-1\u•BB 5uquid1 
22-flar-!!9 6.00 6.00 All4 Planuda 
%5-\'11r-!1'! 0,00 7.00 5 ~ c:tl1lll'ECTll 71-!lu-llB Sugtrldl 
75-1\ar-~ 1.00 1.00 M!S Ph:111d1 

0009 Tan~111 lnlrrlcr tA-lOIJ Onr ·~I A thn dt pU'lr fillrl 
Stack dr '!r!Jurldi:! o.oo Tcf.at dhp1111illlr 0.00 TitapD rntnqa 1 
llrs;a dr ,~wldld o tosta llflltarh o.cmo 
l'llnila 1 ll"'drr1r 1.00 l!ultlpla 11 crdtnar l.nt> UnUad dt 11did1 PI 
1. dt Rrndh!tnlc 10').0'l 
rtt!l'r-- rtl!iT!l!tlA Emill!AS- SA1.111AS- l!ill!E!-- REll Attll!lt- Fi.C\;t-llCC ESlAOO-
'Ze·Ftb-i! o.O'l 1.00 5 !6 a:F.RttTO 21-itb-lil SllqKlda 
211-hll-e? 2.00 :!,00 AOI Planuda 
O!!-!lu-~ o.oo 4.to 5 n ~ 01-&r-llB Sugrrlda 
OB~&r-!B 4.t'l 4,00 1102 P1111ud1 
12-flu-99. o.oo 1.00 5 lB CllP.Rtttrl 11-ftar-9!1 Sugttlda 
12-tUr-99. 1.0') 1.00 1101 Planuda 
22-fbr-n o.oo 1o.oo 5 l9 tlll!Rtttll 21-flU"·llB Sug,rlda 
22•!11"-99. 6.0') 6.00 A04 Pluud1 
2'-!l1t"-BS o.oo 2.co 5 40 OlRl!ECTII lt-&r-BB Sugtrld• 
r.5-ftu-!!9 2.00 1.00 A05 Plnuda 

0010 EH1.tilt httlu tA-lOO Oan 1ABtl A On1 dt pult Flllri 
Stotk dt sr11url~d o.oo Ttt11 dhp1111l.bh o.oo Tltt.pD ~tnga 2 
Tlto;io dt ''!Jurtdad O to'tc unltU"h 0.®00 
l'llr.1111 • =-~mir 1.00 l\:Jl!iplD 11 ordrrur l,otJ Unidad de ardid• PI 
1 dt P.111dl1h:1to 10?,00 
~A- Ell!Tm1A ElrnWJA!i- SALl»llS- WE!I-- m4 AtC1t!M-- m:AA·ACt ESTA»---
26-ftb-!!9 O,CO 2.00 5 U ttmlttTO 24-ieb·llB Sugtrld• 
l!.-flll·BB l.00 2,00 f!lll Pl11111d1 
06-!lar-n. 0.00 4.~ 5 42 t:DR!IEtTQ G4+f!u·all Sugrrida 
06-f\lr-!B 4.00 4,00 AOl Planuda 
l0-!11r-B9 0,00 1.00 5 4l ~Q OB-!lll'·BS Sugrtld• 
IO-ltlr-88 1.00 1,00 ROl Phn11d1 
20-!lar-B9 o.oo 6.00 44 tl;ñllttTtl lB-flll'-1111 Sugtrld1 
?o-l\lr-l!B f.,00 f,.OO 1104 Phn1lll1 
2l-!l1r-BI! o.oo 2.co 5 45 ttl!\RrtTU 71-ftU"·llB SugrrH• 
n-~r~ 7.0'l 1.00 AOS Planuda 



h;i11hcr1 tt Y.thtqrratUn S,A 
ls~:~h :ft icdb 

f[i:ü4 1 ~D-hb-61 
KQ;i\ ' 4 

DOU Estrll!tl!~I cr.-!OD Chlt •J.S-:t A Chu "' putr f;ibri 
n11tt dr nr.:r!1h'!I O.DD lA~•l ::!ls;t't!ll-h o.oo Tlnpo ultflll 
Th~a l!t u~1:rtl!1d O tnh t'lihrl11 0.0000 
tlt1th11 1 Ml!n11,. J,1JO !!Jtttplo il etdlnat 1.00 tfahhd dt ud\da n 
? ~r llt11tlthnto !C.O.tl1J 
Ftt!IA- UtSW.'!lA E.'CT!\ll~S- SM.Ul\5:- llRDO!-- R:Dt AtC!Cl'í- fttwl·ACt ESTA11t1--
::n-f1b•l!! a.oo 2.0ll :i U tfl!ll'm¡¡ 2l-f1b·'a!I s.i~1rld• 
It-f1\l-33 l.00 2.00 l\Ol f'1111t1d1 
04--l'lu•a3 0,00 4,00 :1 U CGF.f.Et7!! Ol•lUt•l!B !l¡¡i¡rrJd1 
04-!'lu•BI 1.~ 4.00 A02 PIJJ1ud1 
09-hr-n o.no 1.00 15 O ~ 07-l!u-U ~guida 
OB-'lar-el! l.IJO l.DD flOl Phnud1 
19.-lllr-1!9 O,OO 6,00 4' CO!l.F.EtTO 17-ll»·U St.i~uldJ 
19.-l'lar~ r..oo 1i.~Q i\04 Pluuh 
21-111r-!B 0,00 'Z.l>O 5 50 CtlAASOD 2Htu•l!ll Sli;1rldl 
21-l!u-ll'!. 2.0~ I.lJO 1105 '1anud1 

0012 ~~o. phtu Ccld Kald. CA-?at tlut ·~Jtl A thn h pu-tt fah"l 
5t.od: .tt 1~111ldad f).00 tohl dhp011lbh O.l>O Jh~o ntrrg1 l 
Ttn;o dt st~ll!'id11! D tt~to 1111H1rlt O.DDOtl 
ll!nh:i 1 ::irc!r~1r 1.0<l flilltlpb a\ or'dt111r 1.o<I Unldd 4• ndid• PI 
l d• ltndldritto 100.~ 
lttl'.A- EUSJE!tUI E!CTI!A!lflS- 5'.LUA!i- Dl~91:-- ID Attl~ f'E~Att EST~ 
l'l-ft~-tll 0,00 1.1)1.l 5 5J tmll\'Etlll 21-ft\·at Suqrrid1 
2?-f"tb-l!S ?.Oll l.Otl l\'ll Ph11ud1 
09-!W-!D O.DO c.co 5 S1 ~U 01-1\lr-ea Su;trU1 
O'f·lllr-91! 4.tlll 4.00 A0-2 Phnudt 
ll-i'ln-«!I a.oo J,toO n Ol!iíl!cro ll-l'lu-sa Sil.!Jtrl61 
ll·!ln-etl 1.00 1.00 fllll Pl111ud1 
n-tbr·IB o.oo •.0<1 s s• ~¡¡ 21·~r-1111 SuqHi41 
ZJ-l!u-9 &.110 •.a1 A~4 Pluuda 
2Hu-!3 Q.O'l 2,00 :IS ~ I4-l!1r•ia Si.ii¡1rida 
::u.-1!.ar-e!! 2.~ 2.00 A'l'!I. r1111,1d1 

0101 lrtphy 1b2U Ua thu 1 Al!tl t tlau dt 9ub tcapr 
St~t dr !!.'9urhhl! o.ca tc!ll 41)91'1'1lbh 12.oo iin;c tnt,.91 7 
Tltf'?O dt: Stq11r!~16 0 testo 11t1lhriu ?21f!)0.00')0 
J!ld., • a!'1~1r l.Oll !lll!Upta al trdrnu 1.00 llllhld dt 1tdid1 tll 
1. ilt Rtndltlt11h: 100.00 
~ E11SltJCIA OOIWltiS- S:A1.lllA5-- lJltCOI-- Kt1I K'CICI-- ftw-ACC EST~ 
2Htll·lB 12.00 •.oo AOI Pl111u1h 
0!•1'.11--?I! •.De 6,00 S :!• ttlffilttltl Ql-l'llr-69 S11;nilS1 
0!-1\11-~ 12.00 n.oo .r.t1 Flanrdt 
11•!1¡~-~ o,oo l.tlll 5 51 tmma OHM-U Sil.~wi111 
ll-f!ir-~ l.c-it 3,tlO l\Q!i Plil1t1d1 
Z::Z•!!¡r-~ o.oo Uf.OO s ~!I amnrm l'.5-tw·&a S11;rrU1 
22-!br-!l! 1!!,00 ta.o<I Mt Ph.n1d1 
7S-!br·!!!! o.oa 6,DO s ~' t1l:!!lltCTQ Ul-llU'·U su.9erld1 
25-!lar-1111 r..oo 6.00 A05 Plunda 



0002 
Ur.idad d• 
~ROEN RE~ 

5 1 
5 2 
5 3 
5 4 
5 5 

0003 
llnidnd de 
~ROEN RE~I 

s • 5 7 
5 8 
5 • 
5 10 

01)~4 

!J:'"lidad de 
:::IRDE"I RE'"! 

5 11 
5 1~ 

5 13 
5 14 
s 15 

)00~ 

Jnidl'!.d dE.' 
:!ROE'"! REN 

:; 1é 
5 17 
5 18 
s .. 
~ 20 

lOOé 
lnidad de 
IRDEN REN 

' 1007 

:; 21 
5 2:? 
::; 23 

lni dl:\d di! 
'RDEN RSM 

s 26 
5 27 
:i 28 
5 29 
:s ::;o 

Impulaora de: Refrigc:ra~ión S.A 
Rc:pcrtc de c:::ccpci On 

F~CHA 10-Feb-SE 
HOJA : 1 

Ensamble consDrvador CA-300 
mcdidni PZ Tiompo entrega 3 
PROVEEDOR --CANTIDAD FE-LAf>IZAR 

oo 2.00 27-Feb-88 
00 4,00 07-Mar-88 
oo 1.00 11-Mar-88 
00 6.00 21-f1ar-88 
00 2.00 24-Mar-80 

Cubtc:rtn de madcr~ CA-=oo 
medida: PZ Tiempo entrega 1 
PBOVEEDOR --C.t:'iNTIDAD FE-LAflZAR 

00 2.00 Ol-Mar-BE 
oo 4.oo 10-~ar-88 
00 1.00 14-Mar-88 
oo 6.oo 24-Mar-ee 
oo 2.00 Z7-Mar-B8 

Cubierta acero CA-~00 
m~didai PZ Tiempo entrega 1 
PROVEEDOR --CANTIDAD FE-LA!~ZAR 

00 2.00 01-Mar-BB 
00 4.00 10-Mar-BS 
oo 1.00 14-rlar-98 
oo <:.. oo 24-M;:ir -ea 
00 2.00 27-M;:ir-83 

Ensemble tapas CA-300 
medida: PZ Tiempo entroga 1 
PROVEEDOR --CANTIDAD FE-LANZAR 

00 2.00 01-Mar-BB 
oo 4.oo 10-Mar-BB 
00 1.00 14-Mar-BB 
OC é.00 24-Mar-BB 
OC 2.00 27-Mar-88 

Clase IABC>: A Tipo de parte Fabri 

FE-RECIBIR ESTADO------- EXCEPCION---
02-Mar-88 Sugerida En ventana 
11-Mar-BB Sugerida En ventana 
15-Mar-88 Sugerida En ventana 
25-Mar-80 Sugerida En ventana 
28-Mar-BB Sugerida En ventana 

C1asa tADC>1 A Tipo de parto Fabri 

FE-RECIBIR ESTHDO------- EXCEPCION---
O:::Z-Mar-01:! Sugerida En ventana 
11-M;:ir-88 Sugerida En ventana 
15-Mar-88 Sugerida En ventana 
25-Mar-BB Sugerida En ventana 
26-Mar-BB Sugerida En ventana 

Cl aso CABC> 1 A Tipo de parte Fabri 

FE-RECIBIR ESTADO------- EXCEPCION---
02-Mar-86 Sugerida En ventana 
11-Mar·-ae Sugerida En ventana 
15-Mar-BB Sugerida En ventana 
25-Mar-88 Sugerida En ventana 
28-Mar-BB Sugerida En ventana 

Ciase <ABC>: A Tipo de parte Fabri 

FE-RECIBIR ESTADO------- EXCEPCION---
02-Mar-BB Sugerida En ventana 
11-Mar-BB Sugerida En ventana 
15-Mar-BS Sugerida En ventana 
25-Mar-88 Sugerida En ventana 
28-Mar-BB Sugerida En ventana 

Instalación Rcf. CA-300 Clase CADC>: A Tipo da parte Fabri 
medida: PZ Tiempo entrega 2 
PROVEEDOR --cA:>ITIDAD FE-LANZAR FE-RECIBIR ESTADO------- EXCEPClON--

00 2.00 29-Feb-Ba 02-Mar-88 Sugerida En ventana 
00 4.00 09-Mar-88 11-Mar-88 Sugerida En ventana 
00 1.00 13-Mar-88 15-Har-BB Sugerida En ventana 
00 6.00 ~~-Mar-88 25-Mar-BB Sugerida En ventana 
00 2.00 2ó-Mar-88 28-Mar-BB Sugerida En ventana 

T~pas protectcr~s CA-300 
medida: PZ Tiempo entrega 1 
PROVEEDOR --CANTIDAD FE-LANZAR 

00 2.00 01-Mar-88 
00 4.00 10-Mar-BS 
00 1.00 14-Mar-BB 
oo 6.00 24-M.J.r-BG 
oo 2.00 =7-Mar-Be 

Clase (ADCl: A Tipo de parte Fabri 

FE-RECIBIR ESTADO------- EXCEPCION---
02-Mar-BB Sugerida En ventana 
11-Mar-BB Sugerida En ventana 
15-Mar-88 Sugerida En ventana 
25-Mar-BB Sugerida En ventana 
=e-Mar-88 Sugerida En ventana 



0008 
Unidad do 
ORDEN REN 

" 31 
5 32 

" 33 
5 34 
s 35 

. 0009 
, Unidad do 
' ORDE:N REN 

" 36 
s 37 

" 38 
s ,. 
" 40 

0010 
Unid.::i.d de 
!JR!JE"l REl'l 

0011 

5 41 

" 42 
:::; 43 
" 44 
" 45 

Ul"id~d do 
:~RCC'N REl'l 

" 46 

" 47 

" 48 

" 4q 

" "º 
: O<:'!.:! 
'Unidad do 
:o~n'EN REN 

" ~1 

" 52 

" 53 

" 54 

" "" 
0101 
Unidad de 
'C!lDE'N REN 

" 56 

" "7 

" :S8 

" ,,. 
OlQ:? 
ll:""i ó~d dr? 
CROEN REN 

::3 60 

Impu1s~ra da Refrigeración S.A 
Reporte de e~ccpci6n 

FECHA ¡ 10-Fub-aB 
HOJA l 2 

Ennamblo Est/MQd CA-300 Cl;:i~u IADC>: A Tipo de parte Fabri 
modidat PZ Tiempo entrega 2 
PROVEEDOR --CArJTIDAD FE-LANZAR Fi!-RECIBIR ESTADO-----'"'.'- EXCEPCION---

00 2.00 26-Fob-SQ 28-Feb-SB Sugarida En ventana 
00 '1.00 Ob-11ar-'3B 09-Mar-SB Sugerida En ventana 
00 1.00 10-Mar-sa 12-Har-88 Sug~rida En ventana 
00 6.00 20-Mar-aa 22-Mar-8~ Sugerida En ventana 
00 ::.oo 2:;-Ma.r-ED ::S-Har-88 Sugerida En ventana 

T.:i.nqu~ intor-i or- CA· 300 Cla~e <ABC>: A Tipo de par-te Fabri 
mo~idar PZ Tiempo entrega 1 
PRC'IV!::!::DOR --CANTIDAD FE-LANZAR FE-RECIBIR ESTADO------- EXCEPCION---

00 2.00 27-Feb-88 
oo 4.00 07-Mar-ee 
oo 1.00 11-Har-ee 
oo 6.oo =i-Mar-88 
oo 2.00 24-Mar-es 

Ensamble E~t/Lam CA-300 
medidar PZ Tiempo entrega = 
PROVEEDOR --CANTIDAD FE-LANZAR 

00 2.00 24-Feb-86 
00 4.00 04-Mar-88 
00 1.00 08-Har-SB 
00 b.Oo 18-Har-BB 
00 2.00 21-Mar-BS 

Estruc:tura CA--300 
mcdidat PZ Ti ampo entrega 1 
PROVEEDOR --CANTIDAD FE-LANZAR 

00 2.00 2::::-Feb-88 
00 4.00 0'3-?1i!r-8S 
00 1.00 07-?1.:ir-68 
00 6.00 17-Mar-88 
00 2.00 20-Mar-SB 

Jgo. pl<\i::iJ.5 Cold H~ld CA-300 
mr.di dat PZ Tiempo entrega 2 
PROVEEDOR --CANTIDAD FE-LANZAR 

00 2.00 27-Feb-88 
00 11.00 07-Mar-98 
00 1.00 11-M.:i.r-BS 
00 6.oo 21-Mar-88 
00 2.00 24-Har-89 

Tri play 7:i:244 6n1m 
ml'!1di da: HJ Tiempo entrega 7 
PROVEEDOR --CANTIDAD FE-LANZAR 

01 b.oo 01-M;:i.r-88 
01 3.oo o~-Ma:--es 
01 18.00 15-11~r-98 
01 6.00 lB-Mar-68 

Formti::a 76:t'!'OS 
n~did~; H~ Tiempo entr~ga 8 
FRCJVE!::DOR --CANTIDAD FE-LANZAR 

01 s.oo 29-Feb-aa 

28-Fcb-BO Sugerida En ventana 
08-Har-BB Sugerida En ventana 
1:<:-Har-88 Sugerida En ventana 
22-Mar-88 Sugerida En ventana 
2~-Mar-88 Sugerida En ventana 

Cla5e IADC>: A Tipo de parte Fabri 

FE-RECIBIR ESTADO------- EXCEPCION~-

2b-Feb-BB Sugerida En ventana 
Ob-Har-88 Sugerida En ventana 
10-Mar-88 Sugerida En ventana 
20-Mar-88 Sugerida En ventana 
23-Har-88 Sugerida En ventana 

Clase IABC): A Tipo de parte Fabri 

FE-RECIBIR ESTADO------- EXCEF-CION---
24-Feb-BB Sugerida En ventana 
04-Har-8E Sugerida En ventana 
08-Mar-BD Sugerida. En .ventana 
16-Har-BB Sugerida En ventana 
21-Mar-BB Sugeridc. En ventilna 

Clase lABCJ: A Tipo d• p~rte Fabri 

FE-RECIBIR ESTADO------- EXCEPCION--
29-Feb-BB Sugerida En ventana 
09-Mar-88 Sugerida En ventana 
13-Mar-88 Sugerida En ventana 
23-Mar-80 Sugerida En ventana 
26-Har-BB Sugerida En ventana 

Clase CABC)t e Tipo do parte Compr 

FE-RECIBIR ESTADO------- EXCEPCION---
08-M;:i.r-BB Sugerid;:i. En ventana 
1.::-Mar-BB Sugerida En ventana 
24'.!-Mar--E:3 Suge1°ida En ventana 
25-Mar-BB Sugerida En ventana 

Clase CABC); C Tipo de parte Compr 

FE-RECIBIR ESTADO------- EXCEPCION---
08-Mar-GB Sugerid~ En ventana 
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Comunmente en Héxlco las peque~as empresas cometen el 

error de mantener sus existencias en base a sus requerimientos 

brutos sin tomar en cuenta 1a mavorla de las consideraciones que 

toma H.R.P.: o las mantienen en base aJ método tradicional de 

control de Inventarlos ccoa), et cual se basa en dato~ 

estadTstlcos del pasado y tiende a ocasionar faltantes o 

excedentes. SI se comparan los requerimientos brutos y netos en 

los reportes antes mostrados, se puede ver la forma en que se 

reducen los cantidades que van a ser pedidas a los proveedores. 

Con ayuda del reporte de accl6n se puede v1sual1zar 1a forma en 

que las existencias de artTculos en almacén y producto en proceso 

tienden a mantenerse en cero {nivel ~Ptlmo), esto da como 

resultado un ahorro significativo ya que se reducen costos tales 

com~ el costo de mantener existencias (costo articulo • costo 

espacio en almacén). Y todo esto representa dinero utll 1zable 

para cualquler otro tipo de Inversiones que generen una utilidad 

extra para Ja empresa. 
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CONCLUSIONES 

Después de haber completado el proceso de desarrollo 

del sistema de •p1aneacl6n de requerimletos de materiales" con la 

metodotogTa de "Desarrollo estructurado de s I stemas•, 

se observo lo Siguiente: 

- Siguiendo el proceso de anAl\sls en ~orma Jerarqulca. ~u~ 

posible llegar a todas tas partes del sistema en ~orma directa, 

logrando asT concentrarse Individualmente en C.llida una de los 

procedimientos, reduciendo el 

de an.llil IBIS. 

tiempo total dedicado a Ja tarea 

- Tomando como base las sal Idas requeridas por el sistema • se 

detallaron los procedimientos necesarios para producirlas, en 

base a estos procedimientos se determln6 ta ln~ormecl6n que la 

base de datos deberla proporcionar, se de~lnl6 Ja base de datos 

y ~Tnalmente se determinaron los procedimientos de entrada que 

tenlan que existir en el sistema para mantener actualizada la 

ln~ormacl6n contenida en la base de datos. 

- La conversl6n a lenguaje de programacl6n, teniendo a la mano 

los diagramas de Warnler, consltl6 en traducir dichos diagramas 

en lnstruccl6nes equivalentes a las acciones mostradas en 

6stoa, Fu6 utilizado para este prop6elto un manejador de base 

de dDtos relacional (dBase 111 Plus), 
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El sistema completo de H.R.P, que se obtuvo de este proceso 

~unclono satls~actorlamente en el 

empresa. 

ambiente de una pequena 

Para la labor de desarrollo de sistemas de computo es 

c~da vez m~s Importante tener una herramienta coma la que ha sTdo 

utll Izada en este trabajo, que permita hacer de esta tarea una 

tabor r~plda y obtener resultados con~lables al nivel de las 

necesidades. actuales del paTs· en el area de ln~ormAtlca, y poaer 

llenar cAda vez mAs rApldo el vacro que existe en muchas Areas 

que requieren un Impulso en el tratamiento ae su ln~ormacl6n. 

Hoy en dTa el mercado de Ja microcomputacl&n o~rece 

productos con tecnoloora muy avanzada a precios relativamente 

bajos, las caracterTstlcas de 6stos equipos permiten obtener 

resultados que antes B61o era posible 

de mayor tamano. El sistema de H.R.P. 

alcanzar con computadoras 

estA ahora al alcance de 

la mayorra de las empresas de manufactura de cualquier ta~ano y 

la utll 1zacJ6n de &ste puede lograr bene~lclos cAda vez mAs 

slgnl~lcatlvoa para el desarrollo del eector Industrial del pars, 

que en su mayorra estA formado por pequenas empresas. 
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APENOlCE A 

NOHENCL~TURA 

una 1tave Izquierda es el srmDolo que 

agrupa una serle de ocJetoa, ya aean estos 

acclone9 o aa~os. 

Una letra o nomero contenido dentro de un 

par de parEntesls y posicionado deDajo de 

algOn onJeto ya sea occl6n o grupo de 

datos, indica el nOmero ue ocurrencias que 

puede tener este oDjeto. En caso ae que el 

objeto pueda ocurrir o no, esto se menciona 

mediante et sTmbo1o (O,tl. 

Aslgnac16n de un valor a una variable 

de memoria temporal 

Aslgnacl6n de un valor a un campo dentro 

de Ja base de Untos 

Loa corchetes cuadrado& Indican que una 

accl6n se llevarA a caDo al se cumple 1a 

proposlci&n 16alca {eond1Ci6n) especT~ca. 

STmoolo de •o• exclusiva. Indica que se 

ejecuta una accl6n u o~ra dependlenuo de 
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que ae cumpla a\guna condlcl6n pero no 

ambas. En caso de que se cumplan dos 

condiciones, 96\o se ejecute la primera. 

lODJeto 1 condlc16nJ Es el conjunto de obJetos llamados "ObJet.o• 

tal que cumplan con cierta condlc\6n. Se 

lee "El conJunt.o de ot>Je'tos tal que . , . 

condlc16n" 

OPERADORES LOGICOS 

Indica 'ª existencia de un objeto 

dentro de un conJunto de estos. se lee 

•Existe" 

&Tmbo\o que Indica la no e><letencle de un 

obJeto dentro de un conjunto de estos. se 

lee "No existe• 

STmbolo que tnd\ca la repetlcl~n de une 

proced lml ent.o para todo O\ accl&n, 

conJunto de obJetoe dentro un conJunto. Se 

lee "Pare todo" 

sean "A" y •e• valores (Num6rlcos, Alfanumericos, Fecnae) 

al ser comparados con un operador 16olco forman una sen~encla 

16glca que puede ser ~alsa o verdadera dependiendo de los valores 

de ,.. y e. 
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A = B A es Jgual que B 

A ) B A es mayor que B 

A < B A es menor que a 

A <> a A es dl1'erente que B 

A >= a A es mayor o Igual que a 

A <= a A es diferente que a 

CONECTORES LOGICOS 

Dadas las sentencias l6glcas •p• y •o• que pueden tener un 

valor de falsa o verdadera. al ser unidas mediante un conector 

16Qlco 1'orman una proposlcl6n \6glca, cuyo va1or puede ser 

diferente que e1 de laa sentencias por separado. 

p A Q 

p V Q 

La propoalcl6n es verdadera si y e6to si 

•p• es verdadera y •a• es verdadera. 

La proposlcJ6n es verdadera si 

verdadera o •a• es verdadera. 



158 

APENDICE B 

FUNCIONES QUE USA EL GIGTEHA 

A trav6s de procedimientos dentro del an~llsls del sistema 

aparecen varias funciones elementales cuyo 1unc1onamlento no se 

describe en detalle. AquT se describe brevemente lo que cada una 

de &atas 1unc1ones rea11za. 

ALTA(DB) 

BAJA(Cond1Cl6n) 

oa de alta un registro en \a b~se de datos 

espect11ca. 

Da de baja todos Jos registros que cumplan 

con la condlcl6n. 

ENTRADA(Valor,condlcl6nJ Lectura de un dato de le terminal de 

ERROR(HeneaJe) 

INT(Va\or num6rlco) 

LOCALIZA(Cond1Cl6n} 

STR(NOmero) 

trabajo, dando un valor por omlsl6n y una 

condlcl&n que valida ta entrada del dato. 

Huestra un mensaje de error en la panta11a. 

Regresa el vetar numérico sin la Cifra 

decimal. 

se posiciona en el primer registro de la 

boae de datoa que cumpla con la condlcl~n. 

Regresa el nomero en formato de cadena de 

caracteres. 
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