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INTRODUCCTION

El éxito de cualquier negocio depende en gran parte de
la cooperacion eficaz Ae todos los factores y unidades
similares de la organizacion. Cada persona, a través de un
grupo de trabajo eficiente y una actitud de cooperacion
contribuye al crecimiento y desarrolle de la empresa, asi

como también a su propio progreso.

Sin embargo el avance de la tecnologia impone a las
empresas de hoy un compromiso total para actualizarse en
las diferentes dreas que la implican, es por ello que no se
debe dejar a un lado el concepto de Excelencia Empresarial
para la realizacién de un numero mayor de actividades , en
menor tiempo. Asi , las entidades actualmente deben dominar
paquetes de computo que las auxilien en sus tareas

cotidianas.

Cuando una entidad cuenta con una serie de modulos de

programacidén que incluyen a todas las &dreas funcionales y

U.N.A.M.



no lo ocupan al 100 % , entonces se genera un desequilibrio
general en la ejecucidn de las tareas de la organizacién,
es por ello gque el presente trabajo da a conocur a grandes
rasgos, las situacién de una empresa metalmecdnica nacida
en 1955 la gue después se une a uno de los grupos mas
importantes de los Estades Unidos en el afio de 1979,

convirtiéndose asi en una Empresa Transnacional.

Las lineas que maneja la empresa en cuestion son las
siguientes :

1.- Material Eléctrico para la construccién

2.~ Iluminacién (Decorativa e Industrial)

3.~ Sistema de Soportes para cables

4.- Balastros

1.~ Material Eléctrico para la construccidn :

El Material Eléctrico para la construccidén se divide

en 3 grupos .-

. Productos a prueba de explosioén.
Es un equipo cerrado y protegido de manera

que sea capaz de resistir la explosién de un

U.N.A.M.



gas o vapor especificado, que pueda ocurrir en sus

interior y de impedir en forma efectiva que la

explosién o disturbios internos (chispas,. destellos.

etc.), produzcan una explosion en el exterior del

equipo, si este se encuentra en una

explosiva o inflamable.

. Productos a prueba de polvos combustibles
Es-un egquipo cerrado de manera que impide la
penetracién, a su interior, de polve en
cantidades tales que hagan a este
susceptibles a inflamarse o que afecten el

funcionamiento o capacidad del equipo.

. Productos a prueba de intemperie
Son aquellos equipos construidos [
protegidos para gque su exposicién a una
lluvia tupida o chorrosvde agua ,no permita

la entrada de agua hacia su interior.

2.~ Iluminacién (Decorativa e Industrial)

El acelerado desarrollo en la industria

atmésfera

crea la

necesidad de la iluminacién adecuada;mejorando el producto,

U.N.AM.



aumentandc la produccién , disminuyendo los accidentes de

trabajo y fatiga visual.

No sdlo deben ser objeto de preocupacidn las &reas
activas de una industria, sino todas aquellas cuyas
condiciones en wuna u otra forma constituyen parte
importante de la misma, esto es en dreas en las cuales se
cuenta con equipos, 4&reas adyacentes al cuerpo de 1la
industria o secciones que en un momento dado pudieran
presentar condiciones de inseguridad, por ejemplo el acceso

e intromisién de intrusos a las instalaciones , etc,

3.- Sistema de Soportes para cables .-

Para cumplir con las necesidades de las instalaciones
industriales desde el punto de vista eléctrico, es
necesario contar con un sistema de distribucién de energia
eléctrica, que debera ser flexible, practico, seguro y que
permita efectuar las alimentaciones a cualquier punto que
lo requiera. Uno de los métodos que viene a cubrir tal
funcidén es el llamado Sistema de Soportes Rigidos
Continuos para Cables, que se puede definir : Como la
forma de soportar, distribuir, 1localizar ,sujetar .y

registrar mecanicamente de una manera flexible practica y

U.N.AM.



econdmica, los cables proyectados de acuerdo a un diseho,

calculo y eleccién prevista.

4.~ Balastros .-

Son dispositivos eléctricos estdticos que se utilizan
para operar ldmparas de alta intensidad de descarga, su
funcionamiento se basa en proporcionar la corriente y
voltaje necesario para su arrangue para su operacién. Por

el tipo de lamparas, existen 3 tipos de balastros :

+ De vapor mercurio.
+« De vapor de sodio.

- De vapor aditivos metdlicos.

Tanto el material eléctrico para construccién, 1la
iluminacién decorativa e industrial, el sistema de soportes
para cables y los balastros son en general las lineas gque
maneja la empresa estudiada. Todo ello con el objeto de
analizar 1la forma de trabajo mediante el médulo de
programacién, referente al area de manufactura y proponer
algunas alternativas de accion, para aprovechar un poco mas

dicho médulo en beneficio de la empresa.

U.N.A.M.



HIPOTESTIS

5i existe una adecuada coordinacién de tareas en el
Depto. de Control de Produccidn, entonces el funcionamiento

de este, sera eficiente.

U.N.A.M.



OBJETIVO

Realizar una investigacién que proporcione a las
personas interesadas, un conocimiento integral del Depto de
Control de Produccidén para la implantacion del Sistema de

Informacién B.P.C.S.

U.N.A.M.



METODOLOGIA DE XINVESTIGACION

El trabajo aqui expuesto, se llevé a cabo mediante el
tipo " de investigacién mixta, es ~decir se manejaron

consultas documentales como son

- Libros
- Revistas

--Registros

Folletos, etc.

Asi mismo, se realizaron investigaciones de campo
.aplicandose en el lugar y tiempo. en gque ocurren los
fendmenos.

Por lo tanto es una investigacién teérico-practica.

U.N.A .M.
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CAPITULO 1

GENERALIDADES .-

En todo trabajo de investigacidn, es necesario incluir
un capitulo dedicado exclusivamente a conceptos tedricos,
con - objeto de aclarar cualquier duda sobre el tema a

tratar. Veamos lo siquiente :
1.1 LA ADMINISTRACION.

CONCEPTO GENERAL.-
La Administracicén es una disciplina gque auxilia al
- hombre para lograr de manera  eficiente objetivos
institucionales a través de recursos materiales (dinero y
equipo): técnicos (procedimientas), Yy humanos (personal).
Lo anterior implica asegurar el mdximo de prosperidad para
el patrén, unide al maximo de prosperidad para cada

trabajador.

Dicha ciencia social, posee 4 caracteristicas :

U.N.A.M.
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a) Su Universalidad :
Por que se da en cualquier organismo social(ejército.
escuelas, etc.)

b) Su especificidad .
Por gque da conocimientos especificos para administrar
y se auxilia de otras disciplinas.

c) Su unidad temporal :
Funciona en todo tiempo.

d} Su unidad jerarquica :
Ya que dentro de tode organismo social siempre

encontraremos jerarquias 1y}

Un organismo social es un grupo de personas que

aportan sus esfuerzos para lograr un objetivo comun.

1.2 "PRODUCCION

Su Importancia .-

El concepto Produccioén es muy. importante , ya que se
refiere a la funcidén de transformar la materia prima en un
producto terminado gque satisfaga eficientemente una

necesidad del consumidor.

'Agustin Reyes Ponce. Administracién de Empresas (México,

Limusa 1987) P. 27

U.N.A.M.
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1.3 CONTROL

Su Definicidén.

La palabra cControl es bdsica en el presente trabajo y
se refiere a la medicién de los resultados actuales y
pasados en relacién con los esperados con el fin de

corregir , mejorar y formular nuevos planes.

El Control por su forma de operar , puede ser de dos

tipos :

1.3.1 Control automatico
Se auxilia de los sistemas de cémputo existentes en la
entidad , ejecutando inmediatamente una accién correctiva,
en caso de presentarse alguna desviacion en el proceso

normal.

1.3.2 Control sobre Resultados
Se realiza sobre un proceso determinado dividido en
pericdos fijados con anterioridad, en este caso se realiza
al final de cada uno de esos periodos y se comparan los

resultados obtenidos con los esperados.

U.N.A.M.
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1.4 PROCESO ADMINISTRATIVO .

DEFINICION Y ETAPAS QUE LO INTEGRAN .-

otro término importante de mencicnar es el proceso

administrativo :

Este se. refiere a una serie de etapas o fases

cronoldgicas que nos llevan.a cumplir un objetivo (2)2
1.4.1 Planeacién

Define las metas de la organizacidén , establece una
estrategia global para el logro de esas metas y desarrollar
una jerarquia detallada de planes para integrar y

desarrrollar actividades .
1.4.2. organizacién
Implica la determinacién de las tareas a realizar,

quien las debe realizar, como se agrupan las tareas, quién

reporta a quién, y donde se toman las decisiones .

2Heéctor Sanchez. Rued. Proceso Administrative 'y Areas
Funcionales. {(México, U.N.A.M., 1988) P. 4

U.N.A.M.
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1.4.3 Direccion

Toda organizacidn - incluye personas Y es
responsabilidad de la administracién dirigir y coordinar a
estas personas. Esta es la funcién del liderazgo. Cuando
los administradores motivan a sus. subordinados y dirigen
las activ;ldades de otros, escogen el canal de comunicacién
mds adecuado , resuelven conflictos entre sus miembros .o
solucionan su resistencia al cambio , realizan funciones de

liderazgo.
1.4.4 Control

Una  vez fijadas lasv metas, formulados los planes,
delineados los arreglos estructurales y empleado ,entrenado
y motivado el personal , existe la posibilidad de que algo
salga mal. Para asegurar que las cosas vayan como deben,la
administracién debe monitorear el desempefio de la
organizacion. El desempeiio real debe compararse con las
metas fijadas previamente si hay alguna desviacién
significativa, es tarea de la administracién volver 1la
organizacién a su ruta. Este monitoreo, comparacién y

correccién potencial es lo que se conoce como control.

U.M.A.M.
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1.5 IMPORTANCIA DE LA ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION

ELEMENTOS QUE LA INTEGRAN

si tuviéramos gque definir el concepto arriba
mencionado tendriamos gque hacer énfasis en tres puntos ya
que todos ellos conforman la Administracién de 1a

Produccién .

1.5.1 El Producto :

Siendo nosotros Contrel de la Produccién, vamos a
saber que producir en base a la informacién gque nos
proporcione el depto de Mercadotecnia. Son - ellos
precisamente los que tienen conocimiento de lo que necesita
el mercado, por lo tanto, la planta productiva debe tener

la capacidad para elaborar dichcs productos .

1.5.2 La Planta

Debe ser la adecuada para poder fabricar el producto,

aqui se debe de observar seguridad en las instalaciones y

la operacién entre otras cosas .,

U.N.AM.
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1.5.3 Los Procesos.

Tomando en <cuenta la capacidad disponible ,
habilidad, tipo de produccién, seguridad , etc. se llevan

a cabo los procesos .

1.5.4 Los Programas @

La Administracién de la Produccidn implica hablar de
programas - de entrega que generan a su vez programas de
requerimiento de materiales, de compras , de fabricacion,

de almacenaje, de embarque, etc.
1.5.5 El Personal :

La produccién depende del perscnal , por ello debe
estar motivado , a gusto con lo gue hace, por que en la
medida en que esto se cumpla el producto contara con la

calidad adecuada gque debe poseer cada producto.

En resumen, la Administracidén de la Produccién es una

disciplina que se encarga de planear, organizar, dirigir y

U.N.A.M.
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controlar la planta , el personal, los programas , los
procesos de manera eficiente que permita lograr el objetivo

organizacional.

16 LOCALIZAGION DEL DEPTO DE
CONTROL DE LA PRODUCCION

Eon k::::::::: N

Suansin

Ilustr. 1 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DE. LA EMPRESA OBJETO DE

ESTUDIO. -

1.7. FUNCION DEL DEPARTAMENTO DE CONTROL DE LA
"PRODUCCION .

Dicho departamento es uﬁ perseqguidor de objetivos de

las diferentes areas de la Cia, para mantener un adecuado

nivel de operaciosn.

U.N.A.M.
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Las funciones bdsicas del Departamento de Control de

la Produccidén son las siguientes :

1.7.1 Planeacidn de la Produccion.
Desarrollo de planes de produccién a corto, mediano
y largo plazo gque nos permitan observar a futuro las
nece;idades de la empresa para soportai los objetivos

establecidos.

1.7.2. Programacioén de la produccioén :

. Ordenes de produccidn.

. Control de piso.

. Planeacién de requerimientos de partes y
componentes.

. Tiempos de fabricacién por orden de produccién.
1.7.3. Control de Materiales.

. Planeacion y requerimientos dé materiales.

. Control de inventarios

. Manejo de materiales.

. Embarques y distribucién

U.N.A.H.
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1.8 EL PROCESO ADMINISTRATIVO EN EL DEPARTAMENTO DE

CONTROL DE PRODUCCION

SU MANIFESTACION.

PLANEAR .-

CUANTO

CUANDO

DONDE " :

COSTO :

DIRXGIR.-

¢ Qué cantidad es necesario producir de
cada articulo ?

¢ En qué fechas se iniciarda y se
terminara el trabajo en cada una de sus
fases ?

¢ Qué magquinas y grupos de operarios se
encargaran de hacer el trabajo ?
Estimar cuanto costard a la empresa

producir el o los productos deseados.

APROVISIONAMIENTO : Ordenes para que se

entreguen a su debido tiempo
al operario los materiales y
herramientas necesarias para

1la produccién,

U.N.A.M.
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CONTR

En

general,

TRABAJO : Ordenar al supervisor u operario,la

iniciacién de trabajo en 1la fecha

prevista.

OLAR .-

REGISTRO

DE AVANCE :

ACTIVACION

AJUSTES

Desarrollo de érdenes de
produccién en tiempo y cantidades
de articulos fabricados.

Vigilar el cumplimiento 'de las
érdenes de produccién.

Responder con oportunidad a
cambios en programas por

situaciones no previstas.

RESUMEN DEL DEPARTAMENTO DE CONTROL DE PRODUCCION

Produccidén @

el

Departamento de Control de la

Tratara de resolver los problemas relacionados con la

demanda presente y en conjuncién con el Departamento

de Mercadotecnia, para predecir la demanda futura gue

permita establecer las tasas bdsicas de produccién.

U.N.A.M.
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Hara todos los esfuerzos necesarios para cumplir con
las fechas dadas por el departamento de Mercadotecnia
a los clientes en las cuales les seran entregados sus
pedidos en las cantidades requeridas y con la calidad

estipulada.

Para poder lograr tal objetivo , el Departamento de
control de la Produccion debe asegurarse gque los
componentes necesarios tales como materiales, manoc de

obra, herramientas y equipos estén disponibles.

Debe programar la carga de trabajo y el tiempo para
poner en marcha y terminar el ciclo productive. cuande
llega el momento de comenzar dicho ciclo, despacha las
érdenes de trabajo a las diferentes 4&reas de

produccidn.

Cuando alge va mal en la produccién actual,por ejemplo
magquinas paradas o fallas en la corriente eléctrica,
control de produccién actua para corregir las
dificultades y volver a programar la produccidn si es

necesario.

U.N.A.M.
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1.10 EL DEPARTAMENTO DE MERCADOTECNIA b4 su
INTERRELACION CON EL DEPARTAMENTO DEL CONTROL DE
LA PRCDUCCION .-

Todas las empresas independientemente del giro que
posean s6lo son viables si proporcionan satisfaccion al
consunidor, este punto tan sencillo es la unica condicién

para justificar la existencia de una organizacién.

Las empresas en general,estan formadas por dos
subsistemas unc de los cuales determina la necesidad Y
otro que produce lo que va a satisfacer esa necesidad y

Produccién genera el satisfactor adecuado.

Los "eslabones principales entre la mercadotecnia y

produccién son

. La Calidad del producto
. Su costo v
. Los inventarios, en cuanto a la oportunidad de

compra y venta.

U.N.A.M.
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Los medios de fabricacién tienen un obvio efecto sobre
la calidad del producto, ademds el nivel de demanda creada
por las funciones de mercadotecnia, debe aceptarlo 1la
funcion de produccidén y legrar un equilibrio entre 1los
niveles de inventario , 1la demanda y el volumen de
articulos manufacturados. Asi la estrecha cooperacién es un
obvioc requisito entre estas dos areas funcionales, si se
quiere contar con los articulos correctos en las cantidades
adecuadas y en el tiempo preciso, al precio apropiado y en

el lugar exacto.

La interrelacion Mercadotecnia ~ Control de Produccioén
implica la existencia de un documento muy importante para
la produccién denominado :

Prondstico de Ventas

Un prondstico es una herramienta de trabajo gue nos
permite proyectar informacién del presente y del pasado
hacia el futuro lo que nos lleva a visualizar las ventajas

y desventajas de algo que se quiere llevar a la practica.

Los prondsticos que mds le interesan a la empresa, son

los prondsticos a corto plazo, pues son los que se utilizan

U.N.A.M.
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para las operaciones actuales y que comprenden un periodo
de planeacién cuya duracién es razonable; este periodo de
duracidén varia de acuerdo a cada entidad, pero cominmente

puede ser mensual, bimestral o trimestral.

Sin embargo existen también los prondsticos a mediano
y largo plazo para la planeacién de mantenimiento vy

crecimiento de la planta, veamos:

Los prondsticos a mediano plazo comprenden de 3 a 5
afios y sirven de base a los planes de ajuste para la

capacidad productiva.

Los prondsticos a largo plazo, sirven de base a los
planes de largo alcance relativos a las localizaciones de
plantas y almacenes, y en la composicién de 1lineas de
productos o servicios, incluyendo el reemplazo de
maguinaria y equipos maquinaria y equipos con un alto costo

econdémico.

Los prondsticos a mediano y largo plazo implican el
estudic de 1las preferencias del consumidor y de 1las

tendencias de la economia y de los avances tecnoldgicos.

U.N.A.M.
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Las fuentes de informacién para elaborar un pronéstico

de ventas puede ser internas o externas.

Las fuentes internas son los pedidos recibidos, la
facturacion de ventas, el 7registro de ventas a los
clientes;:los informes de visitas de los vendedores y de los

informes de produccién. (3)3

Las fuentes externas son los informes de oficina de
censos, informes de asociaciones profesionales y otras
fuentes que varian segin el productoc o el servicio de que

se trate. (4)°

Ademdas de la informacién obtenida debe tomarse en
cuenta la opinién de la Direccién de la empresa, el
programa de promocion y publicidad para el periodo a
pronosticar, los efectos ocasionados por los competidores,
la capacidad de produccién y 1la aparicién de nuevos

productos en el mercado.

Alfonso Aguilar Alvarez. Elementos de la Mercadotecnia’
(México CECSA ,1986) P. 26

‘Alfonso Aguilar Alvarez. Elementos de la
Mercadotecnia(México, CECSA 1986) P.26

U.N.A.M.



26

Lo anterior nos lleva a calificar de imprescindible la
relacién Mercadotecnia-Contrel de Produccién porgue se
inicia con un pronéstico de ventas gue permite a 1la
Gerencia de Control de Produccidén determinar los niveles de
produccion requeridos para satisfacer la demanda futura. De

ello, pueden determinarse :

. Las necesidades de compra

. Los requisitos de fuerza de trabajo y de otros
recursos.

. Y aplicarse el control financiero correspondiente

§i el prondstico de ventas es inadecuado, el

Departamento de Produccién puede verse imposibilitado para
fabricar en la forma mas econdmica y quiza se vea obligado
a producir a cualquier costo, y no sdlc eso, ya que impone
un cambio continue en el uso de las instalaciones del
sistema dé produccién, pasando de un Producto a otro, en un
intento de atender las demandas inesperadas del consumidor.
Por otra parte , uﬁ pronéstico cuidadoso del mercado
proporcionara informacién necesaria al sistema de
produccién, para establecer los niveles de existencias, el
personal - fabril, la planeacion de la produccidén e

inventarios gue resulten econdmicos asi como programas

U.N.ALM.
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adecuados de mantenimiento y conservacién del sistema. El
prondstico es de gran importancia durante los periodos de
fluctuaciones extremas del negocio. Las existencias
excesivas durante el periodo de calma pueden tener como
resultado pérdidas considerables para la empresa. Por otra
parte, las existencias demasiado reducidas por un periodo
de actividades creciente en los negocios pueden tener como

resultado la pérdida de clientes.

El prondstico de ventas debe

. Definir 1la demanda esperada en unidades
fisicas.
. Incluir una indicacién de 1la probable

variacion en torno a la demanda esperada.

. Repetirse en periodos futuros para permitir
los ajustes necesarios de produccién.

.. Ser hasta cierto punto digno de confianza,
puesto dque, errores en el mismo pueden
costar considerables montos de dinero.

Si un pronéstico de ventas se cumple al 50%
es confiable, de 1lo contrario no tiene

validez.

U.M.A.M.
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Se recomienda que la persona que elabora el prondstico
de ventas, tenga amplios conocimiento sobre la
Investigacién de Mercades y demds aspectos de la
Mercadotecnia para asegurar la confiabilidad de dicho
documento, sin embargo podemos decir gque a través de la
experiencia se puede afinar el enfoque y exactitud de los
pronésticés. sin embargo, es importante que este
departamento (Mercadotecnia), mantenga un estrecho contacto
con empresas de la industria de la construccién, en lo
relativo a sus proyectos futuros y la posibilidad de
ofrecer los productos de la Compafia.Asi mismo, se deberdn
conocer los proyectos de inversidén del Gobierno Federal
actuales y futuros gue tengan relacién con la peosibilidad

de ofrecer un producto o servicio.

Ootro elemento de primer orden dentro de una
organizacién es la comunicacién, si no existe esta, no se
puede lograr nada, por lo tanto, Mercadotecnia y Control de

Produccidn, es un equipo con objeto de :

. Mantener un nivel 6ptimo de inventarios.
. Tener un analisis real ‘de la entradas de

ventas.

U.N.A.M.



29

Realizar pronésticos de ventas y
Definir tiempos de entrega para los pe@idos,
a fin de ofrecer el mejor servicio al

cliente.

U.N.A.M.
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CAPITULO DO S
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CAPITULO 2

IMPORTANCIA DE LOS BISTEMAS DE INFORMACION ADMINISTRATIVA EN

UNA EMPRESA .-

2.1 El1 SISTEMA DE INFORMACION

Un sistema eficiente de informacién administrativa
proporcioﬁa los datos que el organismo necesita para
cumplir sus objetivos. El sistema puede ser complejo o
elemental, la diferencia se deriva de las exigencias de la
organizacion, de su tamano, del volumen de las

transacciones o el tipo de industria, etc.

Un sistema de informacién administrativa consiste en
equipos (hardware) , programas (software} y en una
definicién compleja de las necesidades y requisitos de la
administracién. Sin embargo, una compafiia pequena 561&
necesita los datos informativos mas elementales para poder
funcionar.

Un sistema de informacidn administrativa varia de una

empresa a otra, pero la organizacién debe de ser muy

U.N.A.M.
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cautelosa al adquirir el sistema. Lo que funciona bien, en

una organizacién, puede no dar resultados en otra.

Un sistema de informacidn administrativa, debe conocer
los componentes que lo integran. La administracisén debe
establecer’ un: método para evaluar las actividades y los
resultadoé a fin de determinar si la empresa sigue el
rumbo correcto con relacién a sus expectativas

operacionales.

Cuando no se alcanza una meta de desempefio, un sistema
de informacidén lo seflala como excepcidén (revela un problema
cque debe examinarse), por ejemplo, si no se llega a cierto
nivel ‘de ptilidades, el sistema de informacidn
administrativa muestra gue no se ha alcanzado este

indicador de la actuacion.

Un organismo esta integrado por varios
Departamentos(grupo de subsistemas). Los objetivos
estratégicos principales de la empresa se logran, en
realidad, mediante la interrelacién de estos departamentos

también llamados dreas funcionales.

U.N.AM.
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En efecto, el sistema de informacidén consiste en un
conjunto de herramientas de control que sirven para evaluar
los objetivos estratégicos de la entidad y que se

establecen a nivel funcional de la empresa.

2.2 REQUISITOS DE CANTIDAD Y CALIDAD QUE DEBE

CONTENER LA INFORMACION.

Segiin el tamafio, complejidad y naturaleza de un
organismo, varia la cantidad y calidad de los datos . Por
ejemplo,la cantidad y calidad de la informacidn es mayor en
el nivel estratégico de la compafiia, que en los niveles
funcionales y operativos como se explica a continuacidn:,

. Tipos de Actividad Informativa.

2.2.1. Nivel Estratégico:

La primera etapa de la actividad empresarial se
lleva a cabo en el nivel de la administracién superior
en donde se toman las decisiones ejecutivas. En este
nivel se establecen los objetivos, tanto a corto como
a largo plazo. Por ejemplo:

. Aumentar las ventas de la Cia.

Segun el tipo de empresa, el objetivo estratégico

U.N.AM.
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de ventas consiste generalmente en un porcentaje
ragonable de aumento con relacién a las ventas
del afo anterior.

. Mejorar la eficiencia y capacidad de produccién.
Otro ejemplo de un objetivo estratégico de alto
nivel, es '

' Mejorar la calidad del producto de la Cia.
con el fin de competir en los mercados actuales

o de expandirse a otros.

2.2.2. Nivel Funcional
Del nivel estratégico, la corriente de
informacién pasa al nivel funcional y se establecen

una serié ‘de objetivos complementarios para cada

funcién.
Ejemplo :
1.- Aumento. de las ventas de la Cia.
(objetivo estratégico)
Objetivo funcional Funcién a cargo
. Aumentar la base de clientes. Ventas
. Mejorar la atencién a Ventas y
los clientes. Servicio

al cliente.

U.N.A.M.
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2.~ Mejora de la eficiencia y capacidad de

produccién (objetivo estratégico).

Objetivo Funcicnal Funcién a cargo
. Ampliar las instalaciones Ingenieria

de produccidn existentes.

. Reducir el tiempo de entrega Control de
a los clientes. Produccién.
2.2.3. Nivel Operativo :

El tercer nivel es el operativo, y consiste en 1los
planes, politicas y procedimientos detallados que se
requieren para cumplir los objetivos estratégicos vy
funcionales del organismo. Este nivel exige una informacién
sumamente detallada. Esto se verifica especialmente en las

organizaciones complejas.

La corriente de informacion en la etapa operati;; pasa
con mucha frecuencia de una funcién a otra. Ademds, deben
disefarse ciertas actividades operativas con miras a
satisfacer las exigencias de mds de un objetivo estratégico

de la empresa.

U.N.A. M.
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2.3 LA EVALUACION DE POSIBLES PROBLEMAS ANTES DE

PLANEAR EL SISTEMA.-

Muchas Compafnias cometen el error de lanzarse
directamente a la compra de herramientas de informacién
(equipos)sin antes haber determinade cual es el mas

adecuado a sus necesidades.,

Durante el proceso de planificacidn, el departamento
de sistemas de la compafiia debera evaluar la posible

presentacién de los siguientes problemas :

2.3.1 Aceptacién por parte de los diferentes
departamentos del organismo.

Los nuevos sistemas de informacidén administrativa
fracasan a menudo, debido a que el Departamento de Sistemas
no capacita a todos y cada uno de los miembros de la
organizacién dando como resultado :

La falta de coordinacién en las actividades.

2.3.2 La solucidén. de todos los problemas de
la compania.

En el aérea de sistemas, un consultor es un

U.N.A.M.



profesional en el manejo de datos, programacion, analisis
de sistemas, ‘etc. No son pocas las empresas gque han
permitido que consultores externos controlen al 100 % la
implantacién de un sistema de informacién, con la minima
participacién de la administracion superior y 1la nula
reaccion de Ilos!'niveles medics«y empleados afectados
directameﬁte por los cambios de sistema provocando de esta
manera, rotundos fracasos de operacidn. El Departamento de
Sistemas debe tener siempre la facultad de H
Examinar,proponer y autorizar cada etapa de preparacion del

sistema de informacion.

2.4 CARACTERISTICAS POSITIVAS DE LOS SISTEMAS DE
INFORMACION ADMINISTRATIVA.

Se deben evaluar las siguientes caracteristicas:

2.4.1 Planificacion empresarial mas eficiente y

eficaz.

Planear un sistema de informacidén administrativa
obliga a la entidad a hacer un estudio.de sus necesidades,

recursos y problemas. Las etapas de planificacién y puesta

U.N.A.M.
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en practica del Sistema de Informacién Administrativa,

deben lograr lo siguiente :

. Permitir a 1la compania definir su situacién
actual y proyectar en donde quiere encontrarse en
un futuro no muy lejano .

. Definir los verdaderos problemas de la entidad y

como emplear el sistema para darles una optima

solucién.
. Eliminar politicas y procedimientos ineficientes.
. Permitir a los departamentos operativos una mayor

conciencia de los objetivos y funciones de todos

los demas departamentos.

El Sistema de informacién correctamente operado puede
ser un instrumento util para evaluar la eficacia de la
organizacioén en su conjunto. Las necesidades de informacién
ayudan a perfeccionar las corrientes de informacién de toda

la empresa.

U.N.A.M.
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2.4.2 Mejora de las comunicaciones en toda la

organizacion.

Al planear el sistema de informacidn, se deben definir
los objetivos del organismo. De la etapa de la definicion,
se pasa a delinear los datos necesarios para evaluar a la
entidad con relacién a sus objetivos. Para cumplir estas
tareas, la administracion superior debe participar en el
proceso de planificacién, iniciandolo desde su nivel hacia
abajo, "hasta los niveles operativos de la organizacioén.
Como resultados de ello, la preparacion del Sistema de
Informacién, obliga a ‘1os niveles de administracién a
trabajar entre si, para definir y evaluar las metas de la
Cia. Estas relaciones reciprocas evocan una mejor
comunicacién entre los administradores de todos 1los

niveles y entre los departamentos.

2.4.3 Valor de los consultores

independientes.

Cuando se utiliza correctamente 1la experiencia y
formacidén de consultores externos, su pericia puede aportan

ventajas importantes a la elaboracién de sistemas de

U.N.AM.
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informacién por ejemplo :

. Proporcionan retroinformacidén inicial sobre el
funcionamiento actual de la compafiia y revelar
los problemas.

. Tiene a su cargo la programacion, el andlisis del

’ sistema y los estudios de viabilidaé con relacién
al equipo de elaboracién de datos gque se

requiera.

2.4.4 El afinamiento de las necesidades de

informacién.

Una vez definidos los ijetivos y convenidos gque datos
han de apoyarlos , la administracién suele descubrir que se
reducen las necesidades de informacién en comparacién con
la situacién existente con anterioridad. La planificacién
y diseno del Sistema de Informacidn, resulta a menudo el
instrumento perfecto para eliminar practicas innecesarias

que consumen recursos de la compafiia.

U.N.A.M.
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2.4.5 Tiempo de reaccién mds breve y

controles internos.

Un Sistema de Informacién Administrativa, permite que
la Administracién sea flexible a reaccionar a 1las
necesidades de la organizacidn. Cuando se busca el andlisis
critico, los sistema anticuados, no brindan la informacion
gque necesita la entidad para trabajar con rapidez.Se
obtienen mejores resultados de control interno porgque la
informacién se filtra a través de un punto central de

control llamado :

Departamento de Sistemas quien verifica la correccidn
matematica de los datos. Los controles de un sistema de
informacién administrativa, brindan a la. administracién
superior y a los gerentes, la confianza necesaria de que la

informacidén que reciben es exacta, veraz y oportuna.

2.5 RELACION DEL DEPARTAMENTO DE SISTEMAS CON EL

DEPARTAMENTO DE CONTROL DE PRODUCCION.

Si’ no ‘existe un Departamento de Sistemas, no es

posible procesar la informacién oportunamente para la

U.N.A. M.
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elaboracién de planes y programas de produccidén necesarios

para la toma de decisiones.

Para que un Departamento de Sistemas funcione
eficientemente se requiere :
<« El conon:"i.n'i..i.'énto general .de un sistema que abarque
'todos los médulos que implican a las Aareas
funcionales. -
. Personal especializado.
Para el funcicnamiento oportuno del Departamento de
control de Produccién es necesario el apoyo total del
Departamento de Sistemas para el procesamiento de

informacién y generacién de reportes de accién.

Recordemos que el punto inicial de la implantacion de
un nuevo Sistema de Informacion Administrativa radica en
que la empresa debe definir su sistema de operacidén antes
de adquirir un nuevo Software y recibir la capacitacion
adecuada por parte de la compainia que estd vendiendo el
Sistema de Informaciodn, involucrando a todas las personas
que lo van a operar; después es necesario transmitir estos
conocimientos a los usuarios o al usuario final para que de

esta manera se utilice el sistema al 100 %.

U.N.A.M.
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El tiempo que transcurre entre un curso y otro de los
impartidos por el Departamento de Sistemas a los dife:entes
departamentos del organismo, depénde de las necesidades de
la propia empresa; actualmente como resultado de la
capacitacioén, se han creado los llamados Circulos de
calidad gue son grupos de empleados que se reinen
voluntariamente a intervalos frecuentes y regulares para
analizar los problemas gque encuentran en su trabajo, con
miras a descubrir soluciones a esos problemas; los Circuloes
de Calidad se forman con el apoyo de la Gerencia, cuando es

necesario.

La capacitacién del Departamento de Sistemas a otros

departamentos debe :

. Ser eficiente para dar a conocer las opciones de
trabajo dentro de cada modulo (se implica a todas
las dreas funcionales) y asi eliminar el trabajo

manual definitivamente.

. Ser constante para no perder la continuidad en
cuanto al descubrimiento de nuevas alternativas

de trabajo dentro de cada modulo del sistema.

U.N.A.M.
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. Dejar claro a todos los implicados que el libre
flujo de informacién va con los mejores intereses
de todos en la organizacion ya que se persigue un

fin comin y no personal.

2.6 EL CONTROL DE LA PRODUCCION.Y LA COMPUTADORA.

La Computadora es capaz de almacenar una enorme
cantidad de informacién y realizar cdlculos muy rapidamente
en el llamado " Tiempo real ", es decir, en un tiempo tal
que la infomacién esta disponible con el tiempo suficienta
para permitir que se emprenda una accion util. Es mas,
repite cdlculos infatigablemente durante el tiempo que se
le requiera. Si se le instruye adecuadamente, no genera
errores debidos a la fatiga o a la imprecision personal.
Estas caracteristicas son obviamente las mas valiosas para
el Control de la Produccién. el advenimiento de ias mini y
microcomputadoras hace una realidad el acceso de tiempo
real a programas Yy archivos y su rapidez, combinada con
terminales distribuidas, = transformara probablemente el
cOnt}:ol de la Produccién en un futuro cercano, siempre dque

.se disponga de un poderoso Sistema de Informacien

U.N.A.M.
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Administrativa. (5)°

Ademds de sus recursos de cdalculo, se puede proveer a

la computadora de auxiliares periféricos, por medio de los

cuales pueden imprimirse los informes.

Por tanto, de nuevo con una programacién adecuada, la

computadora puede actuar como una " gran mecansdgrafa"

produciendo por ejemplo:

Ordenes de produccion.
Reportes de inventarios de cada uno de los
almacenes existentes en el organismo :

. Almacén de Materia Prima.

. Almacén de Productos Semiterminados.

. Almacén de Producto Terminado.
Reportes de Facturacion.
Programas de Produccién de cada uno de los
centros de trabajo gue se encuentfan en la linea
de produccidn.

Pedidos pendientes de surtir al cliente

5 Keith

Lockyer. La Produccién Industrial (México,

Representaciones y Servicios de Ingenieria, S.A; 1988)P. 303

U.N.A.M.
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{Back Log).
. Ordenes de produccioén pendientes por producir.

(Back Order) etc, necesarios para la manufactura.

Si se retroalimenta a la computadora la informacion
del proceso de .produccién vigente, entonces los reportes
del avanée pueden prepararse en la forma en que los
requiera el usuario. En algunos casos, por ejemplo en el
Control de Materiales , éstos reportes pueden ir
acompafados por la documentacion apropiada. Sin duda, la
rapidez de la computadora abre nuevas posibilidades al
controlador de la produccién. La escritura de un nuevo
Programa de Control de la Produccidén es una tarea de muy
considerable dificultad que no debe emprenderse, excepto en

circunstancias muy excepcionales.

Todo usuario potencial de una computadora debe buscar
asesoria por ejemplo, de alguna persona que haya utilizado
realmente el Sistema de Informacion en 1la practica. La
definicién de un Sistema requiere de gue algunas de las
practicas de los usuarios deban modificarse, por ello la

' mala eleccidn de un programa puede dar al traste con un

U.N.A.M.
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sistema establecido. (6)¢

2.7. B.P.C.S. ( SISTEMA DE PLANIFICACION Y CONTROL DE

LA EMPRESA) .

El organismo objeto de estudio, cuenta con un Sistema
de Informacidén Administrativa denominado B.P.C.S. (Sistema
de Planeaéién y Control de Negocios). Para la eficiente
toma de decisiones que se debe dar todos los dias, la
entidad necesita obtener datos exactos oportunamente, el
nivel Directivo no puede dedicar mucho tiempo a la lectura
de informes buscando en ellos el unico contenido que puede

tener importancia.

B.P.C.S. proporciona la informacién vital, mediante un

procediniento , directo y accesible.

B.P.C.S. es un paquete integrado, gue procesa toda la
informacién Qe produccién y distribueién, inventarios,
control de la planta de produccién, aspectos econdmicos,

presupuestarios, de planificacién, etc.

¢ Keith Locker. La Produccién Industrial (México,
Representaciones y Servicios de Ingenieria, S.A., 1988)P.305

U.N.A.M.
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2.7.1 Caracteristicas del Sistema B.P.C.S.
EL Sistema B.P.C.S. ayuda a la entidad a desarrollar

las siguientes caracteristicas :

2.7.1.1 Claridad.
Saber exactamente en que situacidén se encuentra la
empresa en cada wmomento, respecto a cientos de variables

que impactan en el organismo.

2.7.1.2. Sensibilidad.
La posibilidad de reaccionar rapidamente para

aprovechar la oportunidad en el momento en que llega.

2.7.1.3 Creatividad.
Para ver las interrelaciones, acoplar las piézas entre
si de formas distintas, cambiar las cosas de posicion. Para

ahorrar tiempo y dinero.
2.8 VENTAJAS DEL SISTEMA DE INFORMACION B.P.C.S..-
2.8.1 Manejo de Menu.

Dicho sistema es manejado por menu, es decir cuenta

con indice general que muestra los médulos que contiene y

U.N.AM.
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dentro de cada uno de ellos, se da a conocer las

alternativas de accién.

2.8.2 Rastro de Auditoria.

Posee un rastro de auditoria para todas las

transacciones (operaciones ejecutadas por el sistema), por

ejemplo :

. Entradas de produccién de materjial maquinado al
almacén de productos semiterminados.

. Salidas de material del almacén de productos
semiterminado con una orden de produccidn que va
directo a la linea de proceso.

. salidas varias, es decir, material que existe en

gran cantidad en inventario en el almacén ya sea
de materia prima o de producto semiterminado que

va a las lineas de proceso.

U.N.A.M.
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2.8.3. Documentado con ayuda en linea:

En caso de que el operario al momentc de estar
ejecutando algunos comandos en el sistema no sepa como
seguir adelante, puede optar por consultar la AYUDA que
consiste en una explicacién de los pasos a seguir para

terminar una operacion de trabajo.
2.8.4 Disefio modular e integrado .

El sistema B.P.C.5. se compone de los siguientes

médulos de operacion

. Finanzas

. Manufactura
. compras y
. Sistemas

Por lo anterior la informacién que se genere en un

médulo impacta en las demas,

B.P.C.S. Integra todas las actividades de Compras,
Produccién y Finanzas, mediante la ejecucidn de .

procesos y archivos.

U.N.A.M.
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2.8.5 Informes definidos a medida que se
ejecutan por los propios usuarios, es decir, al
contar cada operario con una clave de acceso al
sistema y si manda imprimir un reporte, éste
automdticamente se identifica con 1la clave de
acceso en la pantalla en donde se visualiza que
personas estdan operando el Sistema de la

Informacidn.

2.8.6. Actualiza la informacion

Dia a dia, mes a mes, o anualmente.

El trabajar con B.P.C.S. le permite al organismo

controlar,

la operacién, con toda la informacién que

necesita al momento, B.P.C.S. es un medio que ayuda a la

entidad, incrementa el nivel de servicic a clientes y hace

mas eficientes sus procesos de produccion.

2.9.

EQUIPO ESPECIFICO DE LA ENTIDAD (HARWARE).

La empresa objeto de estudio, cuenta con un equipo de

cémputo

AS - 400 de IBM Modelo D-50 V2~Rl. Dicho

sistema cuenta con :

U.N.A.M.
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. Una capacidad de 128 Megabytes de memoria.
. Un C.P.U.

. Un médulo de discos.

. Un drive de diskette.

. Impresora modelo 5225 IBM

. Impresora modelo 4224 IBM

. -Una unidad de cinta 3430 IBM

El eqguipo AS-400 se considera una minicomputadora
debido a su capacidad de almacenamiento sin embarge es
necesario cuidar el equipo con el mantenimiento del mismo

que puede ser :

A} Preventivo.

Para anticiparse a una falla de sistema.

B) Corrective.
Para corregir una falla que puede ser :
. De Hardware.

. De Software.

Se le da mantenimiento al sistema con el fin de evitar

informacién que ya no sirve como pueden ser :

U.N.A.M.
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. Las Librerias de prueba y

. Archivos de prueba .

El objetivo es evitar un porcentaje elevado de uso que
puede ocasionar una caida del sistema, es por ello que cada
mes se realiza un SAVESYS (respaldo de informacién) total

del mismo.

La empresa analizada a establecide un contrato con la
empresa IBM para el mantenimiento del equipo de cémputo. El
tiempo que transcurre entre un mantenimiento y otro,
depende de las especificaciones del contrato y de los

recursos econdmicos con gue cuenta la empresa.

Por ejemplo :
A las impresoras se les da un mantenimiento preventivo

cada mes., |

Sin embargo, el Sistema de Informacién Administrativa
es una forma de responder a las necesidades de la empresa
debido a su tamanc y su capacidad. Con ello se tiene 1la
confianza de obtener informacién con una minoria de tiempo

satisfactoria para un mejor rendimiento del trabajo, en

U.N.AM,
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general es un sistema de informacién muy completo,
flexible, que permite obtener datos exactos, mediante un

procedimiento oportuno, directo y accesible.

U.N.A.M.
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CAPITULO

3

U.N.A.M.
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CAPITULO 3

COMO SE OPERA ACTUALMENTE EL S8ISTEMA B.P.C.8., ER

EL DEPARTAMENTO DE CONTROL DE PRODUCCION .

3.1. INTRODUCCION.

La empresa objeto de estudioc necesita implantar un
sistema de informacidén que lo auxilie en sus operaciones
diarias, para esto cuenta con el Paquete B.P.C.S. que

significa:

8istema de Planeacion y Control de Negocios el cual se

integra de 4 mddulos :

Médulo 1 .- Finanzas

Hédulo Distribucién

~N
1

Médulo Manufactura

w
.
]

Médulo 4 .- 8istemas.

Sélo se analizara el médulo de Manufactura, dentro de
este mdédulo se utilizan las siguientes alternativas de

accion :

U.N.A. M,
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1.~ Sistema Maestro de Planeacioén. (MPS)

2.- Planeacién de Requerimiento de  Materiales
(M.R.P.)

3.~ Control de Piso (SFC)

4.~ Compras.

En general, B.P,C.S. da al Departamento de Control de
Produccidén- la informacién necesaria para planificar y
controlar las operaciones de la empresa. Veamos a
continuacién una explicacién concreta de los puntos

anteriores :

3.2 SISTEMA DE PLANEACION MAESTRO (MPS)
3.2.1 INTRODUCCION :
Un programa maestro (MPS) da a conocer todos los

articulos a nivel de producto terminado pendientes por

producir, especificando :

U.N.A.XM.
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. Cédigo del articulo

. Descripcion del articulo

. Numero de piezas a producir

. orden de preoduccién para la linea de produccién
. Fecha de terminacidén del pedido

El Més es una base de informacién importante porgue es
a través de él1 que nace otro programa denominadoc MRP
(Planeacién de Requerimiento de Materiales) este ultimo
analiza al 100 % la demanda de piezas a nivel de un
producto terminado, es decir, tomando comc base un articulo
terminado, éste se desglosa en cada uno de sus componentes,

ya sea de fabricacién interna o material de compra externa.

Al controlar el programa maestro (MPS), la Gerencia de
Control de Produccion puede controlar de forma total el
servicio que se presenta al cliente asi como los niveles de

inventario.

El MPS es la planeacién de la produccién a nivel de un
producto terminado, constituyendo de manera general, la
base de informacidn mds importante para el Departamento de

Control de Produccién , con ello se presentan a

U.N.A.M.



continuacién las alternativas de trabajo gque ofrece el
Sistema B.P.C.S. (Sistema de Planeacién y Control de

Negocios).

En primer lugar observemos la pantalla principal del
Mps Aexe 1 aqui se encuentran todas las opciones de

operacién.

3.2.2. M. R. P. 120 MANTENIMIENTO PARA LOS

PERIODOS DE FABRICACION.

Como paso numeroc 1 , para la elaboracion del MPS es
necesario definir que elemento va a ser 1la base de

informacién del mismo ya sea @

. El Pronodstice

. La Entrada de Ventas real y

. El Prondstico o entrada de ventas real el que sea
mayor.

Una vez definido este elemento, procedemos para entrar
a la opcion numero 1 de operacion
MRP 120 MEX0 2 MANTENIMIENTO PARA LOS PERIODOS DB

FABRICACION

U.M.A.M.
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Esta opcién quiere decir que la cantidad total de
articulos a producir va a estar planeada en un determinado
periodo de fabricacién, por ejemplo, un total de treinta
dias que es lo que viene a constituir un mes, se divide en
periodos de 5 dias para visualizar mejor que cantidad de
articulos‘ van a ser elaborados en cada uno de esos
periodos, dichos intervalos de tiempo dependen de 1lo
siguiente :

. Capacidad de la planta y

. Tiempo de entrega ofrecido al cliente.

Por lo tanto, la opcién MRP 120 A™* 2 MANTENIMIENTO
PARA LOS PERIODOS DE FABRICACION actua directamente en los
periodos de fabricacion que viene a constituir el horizonte

de planeacioén :

. Por dia.
. Por semana.
. Por mes.
. Por afo.

Todo ello segun las necesidades de la empresa que se

esté analizando.

U.N.A.M.
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Existen dentro de las alternativas de operacién del
MPS, una pantalla opcional y es la MRP 100 03 que

constituye BL HANTBNIHiBNTO DEL PRONOSTICO.

Esta alternativa de trabajo sdlo se utiliza cuando se
toma como base de informacion el prondstice (Forecast) de

ventas. Por ejemplo : Los balastros. Estos son :

Dispositivos eléctricos estdticos que se utilizan para
operar lamparas de alta intensidad de descarga, su
funcionamiento se basa en proporcionar la corriente y

voltaje necesarios para su arrangue y operacion.

Este concepto va relacionado con la capacidad de la
planta productiva de la seccion de balastros, ya que ésta
es mayor, a la Entrada de Ventas real, por lo cual se
tiene una cierta cantidad de piezas (inventario)
disponibles en casc de qgue la demanda de los balastros
aumente.

En general la OPCION MRP 100 *¥03 MANTENIMIENTO DEL
PRONOBTICO realiza calculos automaticamente tomando en

cuenta:

U.N.A.M.
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B El Inventario inicial
. El consumo mensual
. El Inventario final

Eliminando. asi, el método manual que consiste en
llevar una carpeta en donde estidn registrados todos los

articulos, y donde se realiza por lo tantc operacidn por

operacidn.
3.2.3 M.R.P. 500 GENERACION DEL M.P.S.

Como paso numero 2 tenemos la opcidn M.R.P. 500 AEX0%
gue es LA GENERACION DEL M.P.8. es decir, es la planeaciodn
general de todos 1los articulos a nivel de producto

terminado.

Dicho proceso se corre semanal o mensualmente. Sin
embargo en el caso de presentarse una adicion de productos
al M.P.S. inicial del mes, entonces se genera otro listado
nuevo.

Ejemplo @

U.N.A.X.
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Febrero 01 Se corre un proceso (M.P.S. 1) a inicio

Febrero 28 de mes esto constituye tomar la OPCION

En el
una adicién
alternativa

informacion

Ademas

cuenta :

3.

REGENERATIVO (R), porgue la informacién
del mes de Enero ya no se estd tomando
en consideracién, asi que es un BORRON

Y CUENTA NUEVA .

caso de gue en el mes de Febrero se presente
al M.P.S. inicial de mes, entonces se toma la
de CAMBIO NETO (N} porque se considera 1la

inicial, mas los cambios efectuados.

realiza calculos automiticamente tomando en

INVENTARIO INICIAL

CONSUMO MENSUAL

INVENTARIO FINAL.

2.4. M.R.P. 240 REPORTE AL DETALLE DE LA

PLANEACION MAESTRA.

El paso numero 3 es la opcidén M.R.P., 240 MEXO0S e eg
qu.

la generacidén del REPORTE AL DETALLE DE LA PLANEACIOR

U.N.A.M.
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MAESTRA dicho reporte nos da a conocer CUANDO Y CUANTO se
debe trabajar de cada producto, aqul es necesario analizar

con cuidado los mensajes que envia el sistema.
Observemos la pantalla.

Nos habla de Item (cédigo del producto) y del Planner
(planeador). El hablar de un planeador es referirse a una
serie de letras que van de la A a la Z, significando cada

una de ellas, una familia de productos en particular.

Ejemplo : Un C6digo de un producto es :

2401010

Varios codigos de productos vienen a constituir un

PLANEADOR.

Esta pantalla es muy importante porque genera mensajes

tales como @

. Cancelar (x) cantidad de piezas
. Liberar productos
. Retrasar la fecha de fabricacidén de  algin

(os) productos.

U.N.AM.
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. Adelantar la fecha de fabricacién de algun

{(os) productos.

Todo lo anterior constituye en general : La revision

del M.P.S.

3.2.5. M.R.P. 510 MANTENIMIENTO AL M.P.S.
El paso numerc 4 es la opcién M.R.P, M0 e

gue es el MANTENIMIENTO AL M.P.S5.

Esta alternativa de operacién nos permite realizar el
mantenimiento sobre las ordenes de produccidn que estan
planeadas en el M.P.S. Diches cambios se realizan por

concepto de corregir lo siguiente :

L. Fechas de vencimiento.

. cantidad de piezas a elaborar.

. Adicionar cierto numeroc de piezas a algun
catdlogo.

. Borrar cierto producto para que ya no se

considere en la planeacién de los productos

terminados.

U.N.A.M.



Es con el paso nimerc 4 que tenemos al 100 % corregido
el Programa Maestro (M.P.S.). Es en si, EL PROGRAMA DE
PRODUCCION A NIVEL DE UN PRODUCTO TERMINADO pero dicho

programa cuenta con érdenes planeadas y no en firme.

Las o6rdenes en firme son aquellas que permiten que el
producto s.e realice directamente con la linea de produccion
para que posteriormente sea facturado y entregédo al
cliente con oportunidad y asi conservar 1la imagen

coorporativa.

3.2.6. M.R.P. 520 IMPRESION DE LAS ORDENES

PLANEADAS

Como ultimo paso tenemos la opcién M.R.P. 520 &7 gye
constituye la IMPRESION DE LAS ORDENES PLANEADAS, es decir,
se da a conocer en general el contenido del M.P.S. pero
sin ordenes de produccién en firme, sélo se tiene 1la
informacidén a nivel de oérdenes planeadas dicha impresién de

ordenes implica :

U.N.A.M.
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. codigo del producto.

. Catdlogo del producto.

. Cantidad de piezas a elaborar,

. Fecha ,liberacién y entrega de productos.

En si , un resumen de todos los catdlogos a nivel de

uu . producto terminado.

3.3 PLANEACION DE PROCEDIMIENTO DE MATERIALES

(M.R.P.)

3.3.1 INTRODUCCION.

Algunas operaciones de manufactura se administran en
una forma acelerada, pudiendo encontrarse que los
inventarios han aumentado considerablemente, que algunas
partes estan siendo consumidas con gran rapidez para
terminar los pedidos a tiempo y que prevalece un ambiente
lleno de presiones. Hoy en dia es posible remediar ésta
situacién mediante el uso de un sistema computarizado de
Planeacion y Control denominado Planeacion de Requerimiento
de Materiales (M.R.P.).,eo s E! Sistema M.R.P. deriva su

poder de la diferencia entre los inventarios de demanda .

U.N.A.N.



independiente y los inventarios de demanda dependientes.

Los Inventarios de demanda independiente se refieren
a aquellos que estdn sujetos a las condiciones del mercado
y que por lo tanto no dependen de las operaciones(se aplica

a los.articulos.a nivel de un prodﬁcto terminado).

Los inventarios de demanda dependiente no estdn
sujetos a las condiciones de mercado, dependen de la
demanda de partes y componentes dentro del programa maestro
de produccién (M.P.S.). (Se aplica a las materias primas y

componentes) .

El. Sistema M.R.P. (Planeacion de ‘Requerimiento de
Materiales) funciona a partir de un Programa Maestro de
Produccisén denominado M.P.S., en el cual se especifican los
articulos a un nivel de producto terminado. El M.R.P. es un
Sistema de Informacién que analiza el requerimiento de un
producto terminado, es decir, desglosa en cada uno de sus
componentes a un articulo terminado, para posteriormente
hacer los calculos éorrespondientes y definir la cantidad
de componentes gue se van a requerir tanto de compra

externa como de fabricacioén interna.

U.N.A.M,
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Tomando en cuenta, que el M.P.S. es un documento base
para la generacién de informacidén del M.R.P., es necesario
mencionar que en la empresa objeto de estudio ocurre lo

siguiente :

Se compara.el Sistema de Informacidon del M.P,S. contra
un documento denominado : Back Log que son todos los

pedidos pendientes de surtir al cliente.

Dicha comparacién se realiza para verificar si lo
contenido en el Back Log, lo tomd en cuenta el Programa
Maestro (M.P.S.). Este anadlisis se lleva a cabo manualmente
con el fin de ajustar cantidades, es decir que 1la
informacién contenida en el Back Log, sea la misma que
tenga el Programa Maestro (M.P.S.). Esta es una situacion
que no debe presentarse, porque lo que se busca al tener un
Sistema de Informacién tan poderoso como B.P.C.S.(Sistema
de Control y Planeacidén de Negocios)es la eliminacidn total
del papel, es decir ,la eliminacién de 1los Sistemas

Manuales, para agilizar las operaciones de la produccién.

El error de esta situacién se deriva de- un concepto

denominado : Politicas de planeacién que constituyen una

U.N.A.M.
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serie de caracteristicas gque debe poseer cada producto

terminado como son :

. La politica de planeacién M
. Inventario minimo.
. Politica de orden, etc, con el fin de gue dicha

informacion también la tome en cuenta el M.R.P.
(Planeacidén de Requerimiento de Materiales) y no
se vea afectado, proporcionando asi informacién

real y oportuna.

En resumen se quiere decir que cada producto terminado
debe poseer dichas caracteristicas para que el M.R.P. las
considere y se analicen, en caso contrario, el M.R.P. no
las toma en cuenta dande como resultado, informacisn

errdnea. Las dreas que deben vigilar esta situacién son

tres :
. Control de Produccion
. Ingenieria
. Sistemas.

Control de Produccién definiendo las politicas de

planeacién para cada producto terminado.

U.N.A.M.
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Ingenieria trabajando en la base de datos de cada
producto para realizar las correcciones pertinentes segutn
la informacién proporcionada por el Departamento de Control
de Produccién y el Departamento de Sistemas procesando
dicha informacién para obtener resultados eficientes, es
decir, generar un M.R.P.(Planeacion de Requerimiento de

Materiales) confiable.

A continuacion veamos las alternativas de operacién
que proporciona el Sistema B.P.C.S. para el manejo de

M.R.P. ¢

3.3.2 M.R.P. 140 MANTENIMIENTO DE LOS DATOS
DE PLANEACION.

Como paso numero 1 el sistema B.P.C.S. analiza 1la
informacién (politicas de élaneacién) contenida en la base
de ‘datos . del M.P.S. actualmente dicha base de datos no
tiene toda la informacioén necesaria, de ahi la necesidad de
que Control de Produccion e Ingenieria formen una mancuerna
de trabajo eficiente. EL ANALISIS DE LA PASBE DE DATOS DEL
M.P.B. se obtiene con la opcidn M.R.P.140 "X09 yeamos su

pantalla correspondiente.

U.N.ANM.
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Mediante la introduccién de un cédiéo de un producto
terminado que consta de 7 digitos y un almacén denominado
CH (CH = Almwacén Distrito Federal), obtenemos la pantalla
en M.R.P. 140 M™&0 9 MANTENIMIENTO DE LOS DATOS DE

PLANAEACION .
3.3.3. M.R.P. 600 ANALISIS DEL M.R.P.

Como paso numero 2 se procede a generar la explosion
del M.R.P., es decir, tomando como base la informacion del
M.P.S. en donde se definen los articulos a nivel de un
producto terminado, ahora se analizan cuales son cada uno
de los componentes -~ tantec de compra externa, como de

fabricacién interna- que lo integran. .

En cuanto a los componentes de fabricacién interna,
estos se dividen en dos grandes grupos :
1.~ Partes fundidas.

2.~ Partes maquinadas.

Una parte (o componente) fundida (o ) es =
Una pieza hecha de aluminio o bronce gque todavia no

esta maguinada, -constituyendo asi una pieza semiterminada.

U.N.A.M,
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En cambio una parte (o componente) maquinada (o) es :

Un material que ha sido trabajado en una maquina por
ejemplo una machueladora, dicho material se somete a varios
procesos para tener : Cuerdas ( tratamiento que se le da a
un componente en una machueladora, es una serie de hilos
gue se le hace a una pieza para gque embone una pieza con
otra), barrenos (hoyos), etc. Es precisamente con la
generacion de la explosion del M.R.P. (desglose de cada uno
de los productos terminados) gque se obtienen los pregramas
mensuales tanto de partes maguinadas como de partes
fundidas . Dichos programas se comparan Yy ajustan
manualmente con el fin de que ambos contengan la misma
informacidén. Esta situacidén no dabe presentarse ya que es
el sSistema de Informacién B.P.C.S. quien debe ejecutar
dichas comparaciones eliminando asi el sistema manual.

EL ANALISIS DEL M.R.P se genera con la opcién
M.R.P.600 A4y 10 dicha informacidén partiendo de una fecha de
inicio de planeacién puede generar un proceso ya sea
REGENERATIVO O DE CAMBIO NETO.

Es un proceso REGENERATIVO cuando se deja atrds la
informacién de uno o varios meses anteriores Y se empieza
de nuevo, es decir, se considera un borrén y cuenta nueva.

Y. un proceso de CAMBIO NETO se presenta cuando se tiene una

U.N.A.M.
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o dos adiciones de productos en un mismo mes, aqui el
sistema considera la informacidén inicial, mds las adiciones

efectuadas.

3.3.4. M.R.P. 200 IMPRESION DEL REPORTE DEL

M.R.P.

El paso numero 3 consiste ‘en mandar IMPRIMIR EL
REPORTE DEL M.R.P. mediante la opcién : M.R.P. 200 ANX0 11
con dicha alternativa de accidn, se genera el listado que
contiene tanto los componentes de compra externa, como los
de fabricacion interna. Cuando el reporte del M.R.P. ha
sido impreso, la Seccidn de Control de Materiales, procede
a realizar el andalisi correspondiente del M.R.P. definiendo
en determinados casos :

. Cantidad de piezas a fabricar ¢ comprar.

. Fecha para iniciar el proceso de produccién de un
componente o fecha para generar una orden de
compra de algunas materias primas.

El reporte del M.R.P. da a conocer:

. El inventario al momento de hacer la consulta

. La cantidad de piezas, metros, lts. o kgs. gue

existe en transito de compra externa.

U.N.A.N.
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. sugiere lanzar requisiciones para adelantarlas o
atrasarlas (érdenes de compra ). Este, punto
funciona en 3  niveles :

1.- Partes Fundidas.

2.~ Partes Maquinadas.

3.~ Material de Compra Externa.

3.3.5 M.R.P MANTENIMIENTO DEL M. R. P.
El paso ntimero 4 consiste en dar MANTENIMIENTO AL
M.R.P., mediante la opcién M,R.P. 510 M0 12,
Basta con teclear el cédigo de un catdlogo determinado

para conecer @

. El inventario al momento de la consulta.

. Material faltante.

.. Las ¢ordenes planeadas.

. El almacén al cual pertenece un componente.
Ejemplo:

Una luminaria industrial tipo Relamp-Champ

pertenece a la clase numero 24.

El mantenimiento del M.R.P. se hace con objeto de :
A) Modificar la fecha de vencimiento de un articulo

terminado.

U.N.A.N.
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B) Modificar la cantidad de piezas a fabricar de un

catalogo.

El mantenimiento del M.R.P. puede generar:
. El acceso necesario para ADICIONAR las ordenes

planeadas que se reguieran .

. Corregir las ordenes planeadas 6
. cancelar determinadas ordenes a nivel de
planeacioén.
3.3.6 M.R.P. 110 IMPRESION DEL REPORTE DEL
M.R.P.

Paso mimero 5 :

Una vez gque ya se realizaron las correcciones
pertinentes sobre el M.R.P., se procede a imprimir un
reporte para tener informacién confiable y poder tomar
decisiones oportunas, LA IMPRESION DEL MRP se genera

con la opcidén MRP 110 AEX0 13

U.N.A.M.
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Este reporte de M.R.P nos da a conocer dos tipos de

drdenes :

1.~ Las planeadas.

2.- Llas ordenes en firme.

Las 6rdenes planeadas (P) son aquellas que el sistema
visualiza como pendientes de procesarse ¥ que no han sido
sometidas a un andlisis para poder ser consideradas érdenes

en firme (F).

Las ordenes en firme (F) son inicialmente odrdenes
planeadas que después se someten a un andlisis o
mantenimiento dentro del M.R.P. para convertirse ahora en

oérdenes en firme.

3.3.7. M.R.P. 540 LIBERACION EN FORMA MASIVA

DE LAS ORDENES DE PRODUCCION.

El1 paso numero 6 consiste en liberar el M.R.P., es
decir, se asigna a cada 6rden en firme, un numero gque

consta de 5 digitos, el sistema reconoce este numero como:

U.M.AN.
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Una ¢rden de produccicén (0.P.) liberada.

" Ejemplo
Una 6rden de produccién es el numero 51080.

La oﬁcién M.R.P. 540 MWEO ¥ pormite LIBERAR EN FORMA
MASIVA LAS ORDENES DE PRODUCCION. Esto quiere decir que no
es necesario asignar las érdenes de produccién de una por
una, sino de manera masiva para la rapida obtencién de los
programas tanto de partes fundidas comec de partes

magquinadas y material de compra externa.
3.4. COMPRAS (PURCHASING).
3.4.1 INTRODUCCION.

LA FUNCION DE COMPRAS "X 15 5o ye favorecida por el
uso ‘del Sistema M.R.P. . Elimina considérablemente las
urgencias, enfocdndose los esfuerzos a ~ la funcién
principal de buscar fuentes alternativas de abastecimiento,
mantener un nivel bajo de costo de compra y calificar a los

proveedores.

U.N.A.M.
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Con este sistema es posible proporcionar a los
proveedores,. una serie de informes acerca de las qrdenes
futuras planeadas. Esto da tiempo a los proveedores para
planear la capacidad antes de que se coloquen los pedidos
reales y por lo tanto brindar un servicio eficiente ; la

empresa.

Las opciones de operacién que utiliza el Depatamento

de Compras actualmente son las siguientes :

3.4.2. OPCION PURCH 500 A¥&X0 1%

SITUACION ACTUAL DE LA ORDEN DE COMPRA

Con esta altenativa se conoce la BITUACION ACTUAL DB
LA ORDEN DE COMPRA, por medio de cada una de las partidas
que integran dicho documento. Pero sobre todo nos permite

cargar al sistema la informacién de las Ordenes de Compra.

Los datos de entrada son @
. El numero de la Orden de Compra y
. La partida ( o rengldn) de la Orden de Compra gque

queremos consultar.

U.N.A.M.
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La informacién que nos da la pantalla es la siguiente:

. ‘Nimero de la Orden de Compra y renglén a analizar
. Persona que requiere el material.

. Cédigo del material.

. Rumero del proveedor.

. .cantidad a comprar.

. Fecha en que se registré el pedido.

. Fecha de entrega del pedido que pide la seccion

de Control de Materiales.

. Almacén
CH => Almacé e ma r
HE => Almacén de herramientas
. P= Quiere decir qué el pedido ya estd impreso en

la Orden de Compra.
. Precio unitario.
. Nimero de la Requisicidén foranea.
. Unidad .de medida
. LAB CHD => Viaja por cuenta y responsabilidad del
proveedor => Libre Abordo.
. condiciones de Pago :
1.~ C€OD -> Pago al contado
Cébrese o devuélvase.

2.- 8 .Dias revisién factura

U.N.A.M.
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3.~ 15 Dias revisién factura

4.~ 21 Dpias revisién factura

5.- 30 Dias fecha factura
304d1as para pagarle al proveedor
a partir de su fecha de la
factura. '

ES LA MAS COMUN :

6.~ 30 Dias revision factura.
30 dias o mas para pagarle al
proveedor a partir de la fecha de
facturacién

7.- 45 Dias fecha factura

8.- 60 Dias fecha factura

9.-. 60 Dias revisién factura

Por medio de esta pantalla tenemos 1las . siguientes
alternarivas de accién :
a) cancelarlo,
b) Adicionar una partida al pedido.

c) Introducir la informacién de un pedido.

U.N.AM.
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3.4.3 PURCH 520 IMPRESION DE UNA ORDEN DE
COMPRA .
Ahora hablaremos de la opcicn PURCH 520 MEX0 V7,
Esta opcion IMPRIME UNA ORDEN DB COMPRA, asi dentro de
la pantalla de Mantenimiento de la Orden de Compra, aparece
una (P) qée confirma que la partida especificada dentro del

pedido, ha sido impresa.
3.4.4. PURCH 300 INFORMACION DE LA ORDEN DE COMPRA

En orden croneoldégice, ahora nos toca hablar de 1la
opcion PURCH 300 "' estp sirve para dos cosas :

a) §i los datos de entrada son :
. El numero de la Orden de Compra y
. E1l numerc del proveedor entonces..
La informacion a obtener es sélo de la Orden de
Compra especificada, nada mas. Con ello se puede
confirmar que es lo que ya se recibi¢ de la Orden

de Compra.

U.N.A. M.
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Si por el contrario el dato de entrada fuese sdélo

b)
el numero del proveedor entonces ... .
La informacién a obtener e general. Es decir se
conocen todos los pedidos _fincados a ese
proveedor lo gue incluye a todas las Ordenes de
Compr ’

3.4.5. PURCH 310 CATALOGO DE PROVEEDORES

La siguiente opcién a estudiar es :

PURCH 310 &% 17

Esta pantalla da a conocer EL CATALOGO DE PROVEEDORESB

por o6rden alfabético.

Por medio de la razén social, se consulta el nimero de

proveedor asignado.

El uso de esta pantalla nos ayuda a eliminar la

consulta de una agenda manual de tipo personal, por cllo es

importante actualizar los datos de todos y cada uno de los

proveedores de la empresa.

V.M. AN
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3.4.6. PURCH 100 MANTENIMIENTO AL ARCHIVO

MAESTRO DE PROVEEDORES.

Por ultimo tenemos la opcién PURCH 100 &0 20 | Egta
pantalla ofrece la ventaja de dar MANTENIMIENTO AL ARCHIVO

MAEBTRC DE PROVEEDOREB por diferentes conceptos :

. Nombre del proveedor
. Direccidn

. cédigo postal

. Teléfono,

Estos datos estan incluidos en los 5 tipos de
proveedores : '
1.~ Proveedor de Materia Prima
2.~ Proveedor de Material Indirecto
(Herramientas, Equipo de seguridad)
3.~ Servicios {Cerrajeria, mejora a la
arguitectura).
4.~ Importaciones

5.~ Materia Prima e Indirectos.

U.N.A.M.



3.5 CONTROL DE PISO (S.F.C.)
3.5.1 INTRODUCCION.

Es un elemento del Sistema B.P.C.S. El propoésito del
subsistema del Control de Planta, es administrar las
ordenes de produccién a lo largo del recorride por 1la
planta, para asegurarse que se terminen a tiempo. Las
6rdenes de produccién deben retardarse cuando:

a) cambia el programa .
b) Cuando algunas partes no estan disponibles

a tiempo.

El SIBTEMA DE CONTROL DE PLANTA &0 2 gepende mucho de
gque las prioridades y la planeacién de la capacidad de

produccion sean los adecuados.

Un Sistema de Control de Planta requiere 1la
formulacién de informes acerca de todos los trabajos a
medida que se procesen. Tal Sistema requiere que las fechas
de terminacién de las ordenes sean vadlidas. Si el programa

aestro se infja y la planta se ve sobrecargada, ningun

Sistema de Control de Planta sera capaz de terminar los .

U.N.A. M.



trabajos a tiempo.

A continuacién tenemos de manera general lo que se

utiliza realmente del Sistema de Control de Piso (Planta).

3.5.2. S.F.C.. 500 DAR DE ALTA UNA ORDEN DE
PRODUCCION.

En primer lugar, cuando la seccién de Planeacidn de la
Produccion, tiene un pedido . de un determinado catdlogo, es
necesario crear una érden de produccién (0.P.) mediante la
cual se controle la fabricacidén del mismo, en este sentido
se utiliza la opcion :

SFC 500 M&° 2 guye implica el DAR DE ALTA LA O.P. para gque

la linea de produccisén realize su trabajo adecuadamente.

Tal érden de produccidén contiene :
La descripcién del catalogo.
La cantidad a producir.
La fecha de vencimiento y

légicamente la O.P. que lo respalda.

U.N.A.M.
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3.5.3. S.F.C. 520 IMPRESION DE LA ORDEN DE

PRODUCCION.

Una vez que ya tenemos las ordenes de produccién dadas
de alta, es necesario mandarlas a imprimir mediante 1la
opcién S.F.C. 520 %023 on este sentido la reimpresién de

la 0.P. contiene:

. El codigo del catdlogo.

. La descripcion del catalogo.

. La cantidad a producir.

. La fecha de vencimiento.

. La O.P. que lo respalda.

. Los materiales gue se necesitan en cada uno

de los niveles correspondientes :
. Materiales de partes maquinadas y
. Materiales de compra externa,
dichos materiales en la cantidad que se requiere y en
la cantidad disponible, tanto en el Almacén de Productos
Semiterminados (partes fundidas y maguinadas) y el Almacén

de Materia Prima (matériales de compraj.

U.N.A.M.
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3.5.4. S.F.C. 540 MANTENIMIENTO DE LAS ORDENES

DE PRODUCCION.

Sin embargo cuando queremos hacer alguna correccién en
la 0.P., por ejemplo si la imprimimos por 10 pzs. y ahora
nos piden 10 pzs mds y tenemos el material dispbnible para
20 pzs, éntonces procedemos a corregir la czntidad de la

0.P. de 10 a 20 pzs.

Si tenemos errores en las listas de materiales, es en
el mantenimiento de las O.P. donde podemos hacer la
correccion, tode ello mediante la opcién S.F.C.540 M0 24
s0lo para efecto de poder SUMINISTRAR EL MATERIAL NECESARIO
DEL ALMACEN A LA PLANTA, con esto no se modifica la
estructura del producto y por lo tanto el costo del mismo,
para ello el &area encargada de dar mantenimiento a la base
de datos de manufactura ( ingenieria ) debe comunicédsele
para que en futuras oérdenes todo esté correcto y bien

costeado.

U.N.A.M,
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3.5.5 S.F.C. 300 MATERTAL ASIGNADO A UNA O.P.

Ademds es importante gue si la O.P. es por 10 pzs se
surta solamente el material_correspondiente a esas 10 pzs,
no mas, de lo contrario el material en dicha 0.P. sera
erréneo. Para poder visualizar lo anterior es ﬁecesario
teclear la opcidn @

S.F.C. 300 ™80 3  gue implica tener el CONTROL DEL

MATERIAL QUE SE HA BURTIDO DE LA ©.P.TOTAL.
3.5.6 S.F.C. 350 ANALISIS DE UN CATALOGO.

Shop Floor Control nos ofrece la ventaja de poder
explosionar un catdlogo de manera directa, con sélo teclear
el codige de catalogo y las piezas que deseamos fabricar,
nos proporciona todos 1los materiales que utiliza el

catilogo deseado en todos sus niveles :

. Partes fundidas.
. Partes maguinadas y
. Material de compra.

cada uno de ellos en las cantidades necesarias para la
0.P. Yy en las cantidades disponibles de la empresa. Todo lo

anterior se ve con la opcidén S.F.C. 350 M2

U.N.A.M.
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S.F.C. trabaja con dérdenes abiertas de produccién, es
decir, O.P. ne terminadas por lo tanto las podemos

controlar mediante @

3.5.7 a) Orden consecutivo de O.P. S.F.C.

210 AKEXD 27

3.5.8 b} 0.P. por codigo (catdalogo) S.F.C.

211 ANEXO 28

3.5.9 c) 0.P. por centro de trabajo S.F.C.
213 ANEXQ 29

3.6 CUADRO RESUMEN DE LAS OPCIONES DE OPERACION

UTILIZADAS ACTUALMENTE.

Para mayor claridad de los temas vistos, se muestra a
continuacién un resumen de las operaciones actuales del

area de manufactura.

U.N.A.M.
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OPCION DEL SISTEMA QUE SE
OPERA :

8IST] MAESTRO DE_PLANEACION
. MRP 120 (ANEXO 2)
. MRP 100 (ANEXO 3)
. MRP 500 (ANEXO 4)
. MRP 240 (ANEXO 5)
. MRP 510 (ANEXO 6)

PORQUE :

Es_necesario realizar el-
mantenimiento para los
periodos de fabricacién. La
cantidad total de articulos a
prcducir va a estar planeada
en un determinado periocdo de
fabricacion.

ie antenimient.
pronostico realizando asi,
calculos automdticamente
tomando en cuenta :

. El Inventarie Inicial
. El Consumo mensual
. El Inventario Final

Es_importante la _generacisdn
del M.P.S. Se realiza asi,la
planeacion general de todos
los articulos a nivel de un
producto terminado.

Es la generacion del reporte
al detalle de la planeacién
maestra. Dicho reporte nos da
a conocer cuando y cuanto se
debe trabajar en cada
producto. .

Constituve el mantenimiento
al M.P.S. permite corregir
las 6rdenes de produccion que
estdn planeadas en el MPS por
concepto de

. Fechas de vencimiento
. Cantidad de piezas a
elaborar

. Adicionar cierto numero
de piezas a un catalogo,
etc.

U.N.A.M.
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OPCION DEL SISTEMA QUE SE PORQUE :

OPERA

PLANEACION DE REQUERIMIENTO

PE_MATERIALES

. MRP 140 (ANEXO 9) Es_importante realizar el
analisis de la base de datos
del M,P.S. . El Depto de

control de Produccién e
Ingenieria deben trabajar en
equipo.

. MRP 600 (ANEXO 10) Se genera el apdlisis del
M.R.P. . Tomando en cuenta
como base de la informacion
del M.P.S. en donde se
definen los articulos a nivel
de u producto terminado,
ahora se analizan cuales son
cada uno de los componentes
que lo integran.

. MRP 200 (ANEXO 11) Consiste en mandax. imprimir
el reporte del M.R.P. . Se
genera de esta manera el
listado que contiene tanto
los componentes de compra
externa como los de
fabricacion interna.

. MRP 510 (ANEXO 12) Es necesario dax

mantenimiento al M.R.P. .

Esto se ejecuta con objeto

de:

. Modificar la fecha de
vencimiento de un
articulo terminado.

. Modificar la cantidad de
plezas a fabricar de un
catalogo.

. MRP 110 (ANEXO 13) Gepera un_listado que

contiene tanto las grdenes
planeadas como las grdenes en
firme.

U.N.A.M.
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OPCION DEL SISTEMA QUE SE
OPERA :

COMPRAS

. PURCH 500 (ANEXO 16)
. PURCH 520 (ANEXO 17)
. PURCH 300 (ANEXO 18)
. PURCH 310 (ANEXO 19)
. PURCH 100 (ANEXO 20)

PORQUE :
S s sab e
s cid [=3 e
de compra. Pero sobre todo

permite cargar al sistema la
informacidn de las ordenes de
compra.

Se necesita imprimir_la orden
gg compra.

Nos pe te conoger tanto 1
informacion general de un
proveedor (varias ordenes de
compra) £ a 5
especificamente de una sola

e} de _compr

Nos da a conocer el catdlodgo
de proveedores por_orden
alfabético

Bermite dar mantenimiento al
archivo maestro de
proveedoxes por diferentes
conceptos @

. Nombre del proveedor
. Direccién

. Codigo Postal

. Teléfono, etc.

U.N.A.X.




24

OPCION DEL SISTEMA QUE SE
OPERA :

CONTROL DE PISO
. SFC 500 (ANEXO 22)
- SFC 520 (ANEXO 23)
. SFC 540 (ANEXO 24)

PORQUE @

a trad u
ecesa
orden de produccidn que
respalde la fabricacidn del
producto en la linea de
produccién.

do

Es_necesario_jmprimir las
crdenes de oduccion dadas
de alta ya gue contienen los
siquientes datos:

codigo del catalogo
Descripecidén del catalogo
Cantidad a producir
Fecha de vencimiento

La orden de produccidén
dque lo respalda.

. Materiales que se
necesitan.

s s e e

Asi el almacén de materia
prima y el almacén de
producto semiterminado pueden
surtir los materiales que
requiere el catdlogo a

producir.

Es_importante dar
mantepnimiento a las oxdenes
de_produccién a la mayor

brevedad posible. El
mantenimiento se ejecuta para
efectos de :

B Corregir la cantidad de
piezas a producir de un
catalogo .

. Corregir las listas de
materiales.

U.N.A.M.
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OPCION DEL SISTEMA QUE SE
OPERA @

El Control de Piso trabaja
con ordenes ablertas es
decir, érdenes de produccioén
no terminadas. Estas se
pueden manejar de 3 formas.

. SFC 210 (ANEXO 27)
. SFC 211 (ANEXO 28)
. SFC 213 (ANEXO 29)

PORQUE
era u stado o as
denes no inad

orden consecutivo ascendente.

Genera un listado de las
ordepes de oduce
terminadas pero tomando _como
referencia de orden, el
codigo de los catdlodgos.

Genera un listado de las
Srdenes de produccién no
te S _pero _tomando e
guenta cada ung de 19os
centros de trabaio de la
planta,

U.M.A.M.
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CAPITULO 4

COMO DEBE OPERAR EL SISBTEMA B.P.C.8. EN EL

DEPARTAMENTO DE CONTROL DE PRODUCCION .

4.1 LA IMPORTANCIA DE LA PLANEACION EN EL CONTROL EN

EL AREA DE PRODUCCION.
. FUNCION DE PLANEACION :

La planeacién de la produccién, se enfoca a definir el
curso concreto de accién a seguir para lograr algo, ese
algo es un objetivo. Pero para llegar a este punto es
necesario que el area de produccioéon analize lo siguiente :

. La cantidad de articules a producir.
. La fecha en que se iniciard y terminara un
articulo

. El iugar de elabeoracion, la(s) maquina(s) y

U.N.AM.



operario(s) que se encargardn de realizar el

trabajo.

En forma general, la planeacién de la produccion
canaliza todos los recursos de la empresa al fijar un
objetivo, optimizdndolos de tal forma que se logren dichos
ob]‘etivos‘en la cantidad y tiempo requerido, a través de
planes de produccién a corto , mediano y largo plazo,que
.permitan observar a futuro las necesidades de la

organizacion

COMO DEBE OPERAR EL SISTEMA B.P.C.S.

EN EL DEPTO. DE CONTROL DE PRODUCCION
4.2 SECCION DE LA PLANEACION DE LA PRODUCCION.

Dicha seccién trabaja principalmente con el M.P.S.
(Sistema de Planeacién Maestro) por lo tanto, deben estar

bien definidos los parametros de planeacién que nos ayudan

a visualizar ...
Aa) Cuando liberar

B) Qué tipos de productos liberar

U.N.A.M.
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c) Qué cantidad de producto liberar, etc

4.2.1 M.R.P. 140 PARAMETROS DE PLANEACION :

Los parametros de planeacién son los siguienteé, segun
la opcidn M.R.P. 140 ™03 guye jmplica el MANTENIMIENTO DE
LOS DATOS8 DE PLANEACION :

1.- Tipo de producto

2.~ Politica de dérden

3.- Codigo M.R.PB.

4.- Planeador

5.- Tiempo de entrega

6.~ Tamaho del lote

7.- Inventario minimo

8.~ Porcentaje de incremento

9,- Back Order (o6rdenes de produccién pendientes
por elaborar).

10.- Back Log (Pedidos pendientes por surtir al

cliente)

U.N.A.NM.
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4.2.1.1. Tipo de Producto

Los puntos anteriores son importantes cada uno de
ellos deben estar bien definido para todos los articulos
que maneja la empresa gque en total son 200. Algunos

ejemplos de dichos articulos, se mencionan a continuacién:

. RELAMP CHAMP (RCH) :

El luminario RCH ha sido disefiado para satisfacer a
muy bajo costo, el alumbrado de calles suburbanas, colonias
populares . caminos rurales, asi como areas
exteriores,comerciales o industriales, se suministra en
forma de pagquete, gue incluye cuerpo con balastro,
reflector y brazo para mentaje, etc. Las unidades se
instalan en postes de concreto o madera de las lineas de
suministro ya existentes o en las parades si asi se

prefiere.

U.N.A.M.
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. HILO :

El luminario HILO es la respuesta ideal con un bajo
costo a necesidades de alumbrado interior en  4reas
industriales activas o de almacenaje, donde son requeridos
altos niveles de ilumiacion altamente controlados. Las
unidades han sido disefladas con la maxima seguridad en
mente y probadas bajo las condiciones mas severas, cada
componente ha sido analizado individualmente antes de
aceptarse como parte del disefio para produccidn. El Sistema
Eléctrico‘es probado en todas y cada unpa de las unidades
para garantizar su operacién libre de problemas en el
campo. Estas unidades se recomiendan para usarse en areas
interiores no peligrosas y pueden instalarse desde 6 hasta

30 metros de altura.

. QBD-500 :

El luminario es un reflector para servicio pesado,
disefado para usarse en la diluminacién de una amplia
variedad de espacios, incluyendo pequefias areas de

estacionamiento, anuncios y carteleras, lotes de autos y

U.M.AM.
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otras dreas de publicidad en el exterior, muelles y andenes
de carga, obras en construccién, fachadas de edificios

Y pequeiias dareas d'eport:ivas exteriores.
4.2.1.2 Politica de drden:

Los parametros o caracteristicas de planeacién mas

‘importantes son 2 (%).
. Las politicas de orden.-

Constituyen los lineamientos bajo los cuales se va a

elaborar un producto.

(*) Existen 3 tipos de politicas de orden:

a) Ccédigo G :

Politica de requerimientos a periodo fijo.

Es cuando todos los requerimientos (pedidos) de un
periodo dade ( 1 semana, 15 dias, etc.) sSe suman en una

érden de produccion.

U.N.A.M.
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b) Cédigo J

Politica miltiplo gel tamaho estandar del lote.
Aqui las ordenes de produccidn se generan en multiplos
del- tamafio estandar del lote.

Ejemplo: 50,100,150,200,etc.

<) Cédigo I :

pPolitica incremental.

La érden de produccidn debe ser por lo menos el tamaio
estandar del lote, y si las drdenes de produccidn se tienen

por encima de esa cantidad, se incrementa en los intervalos

establecidos.
Ejemple : Requerimiento de 58 unidades => 60
unidades.
(58)

TAMARO ESTANDAR | *— ! ! | !
DE LOTE ——————>50 60 70 80 90 100

INCREMENTO

ESTABLECIDO

U.N.A.XK.
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(*) El1 cdédigo M.R.P. representado por la letra M.
dicho codigo constituye el acceso de un articulo
al sistema M.R.P. (Planeacién de Requerimiento de
Materiales) y M.P.S. (Sistema Maestro de

Planeacion).

Cuanéo se recibe un pedido, se conoce lo que el
cliente quiere ', sin embarge cuando la seccioén  de
planeacién maneja la informacion concerniente al registro
de los pedidos en el sistema, debe cerciorarse de gue todos
y cada uno de los productos estén registrados en el
M.P.S.( Sistema Maestro de Planeaciodn), pero sobre todo
debe verificar que esos productos en cuestién, tengan
definidos los pardametros de planeacidn, con objeto de que
toda su esfructura de planeaciéon de fabricacion
(componentes) sean tomados en cuenta por el Sistema
M.R.P. (Planeacién de Requerimientos de Materiales) evitando
asi que la estructura de fabricacion pase inadvertidé para
: el sistema, lo que ocasionaria faltantes de materiales

" importantes.

U.N.A.M.
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4.2.1.3. cédigo M.R.P. : M

A simple vista la "M" es una letra mds, pero en
realidad constituye el codigo M.,R.P.Si el articuloe no
tiene registrado el cédigo MRP, entonces tanto el M.P.S.
(Sistema Maestro de Planeacidn) como el M.R.P.(Pléneacién
de Requerimiento de Materiales) lo desconocen ¥y no se
generan los requerimientos correspondientes y por lo tanto
se generaran cantidades importantes de material faltante
dando lugar a las "urgencias" y al no cumplimiento de los

tiempos de entrega para el cliente.
4.2.1.4 Planeador :

El hablar de un planeador, es referirse a una serie de
letras, qﬁe van de la A a la 2, cada una de ellas
representa. a una "Familia" de productos en particular
ejemplo : Tubos.

Para su identificacién se utilizan cédigos con 7 digitos,
sienﬁo,. los dos primeros iguales para cada-familia de

productes.

U.N.A.M.
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4.2.1.5. Tiempo de entrega:

Es el numero de dias para efectuar la produccidn. Debe
incluir los tiempos de desplazamiento, envios (M.prima) y
administrativos desde el momento del pedido hasta el
momento en gque .quedan disponibles los articulos para el

cliente .
4.2.1.6, Tamaho del lote :

Es un dato necesario para el M.R.P. ya que se trata de

la ;antidad de piezas a fabricar.

4.2.1.7. Inventario minimo o punto de

reaprovisionamiento.

Son las - existencias minimas para cubrir las
necesidades de produccion o venta. Debe incluirée el
‘invencario de seguridad y el disponible inmediato gue se ha
proyectado cae por debajo de las existencias minimas,MRP
generara planes para volver a incrementar el inventario a

su nivel.

U.N.A. M,
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4.2.1.8. Porcentaje de incremento :

Es el incremente por encima del tamaio estandar del
lote cuando se utiliza el cédigo de politica de oSrdenes I

(Incremental) .

4.2.1.9. Back Order :
Es un listado gue emite el sistema y contiene 1las

érdenes pendiente por surtir a la linea de produccién.

4.2.1.10. Back Log :

Es otro listado que emite el sistema y contiene las
ordenes de produccién pendientes de surtir al cliente.

Si todos 1los datos anteriores estdn completos,
entonces el M,P.S, funcionara al 100 % y la informacién
sera totalmente confiable ¢ cCual informacion ? La

siguiente: :

. comparara inventarios vs Back 1log (pedidos
pendientes de surtir al cliente).
. Comparara inventarios vs Back Order (Ordenes de

produccién pendientes de terminar)

U.M.AXM.
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. Comparard inventarios vs Pronésticos.

. Determinara faltantes y disponibles.

Para correr el proceso del M.P.S. es necesario que el

sistema no tenga informacién de ningun otro departamento.

clave a nivel componentes (M.R.P.) son :

Con todo lo anterior podemos concluir que los datos

. Las politicas de orden y
. El planeador
. Tiempo de entrega

Y los datos clave a nivel de producto terminado (MPS)

. Las politicas de érden y
. El codigo MRP "M"
. Planeador
. Tiempo de entrega
4.2.2. CONTINGENCIAS DE LA PLANEACION :

" Segun la informacién proporcionada por la seccion de

U.N.AM.
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planeacion de la empresa en donde se esta realizando toda

la investigacién que aqui se expone, se tiene que el

principal problema es :
El ne cumplimientc de los tiempos de entrega, porque

no se tiene informacién real de:

a) El Prondstico de Ventas
b) La capacidad de la planta

c) control de Piso (Ordenes de producciocn)

Ademds planeacién debe analizar todos los pedidos
pendientes de surtir al cliente para poner sobre aviso a la
seccidn de programacién y tomar en cuenta una cantidad X a

producir de mas, que satisfaga la demenda del consumidor.

otros, problemas a los qgue se enfrenta la planeacién

son los siguientes :

a) El no conocer la capacidad real de las mdquinas
implica el tener retrasos en la entrega de los

pedidos.

U.N.A.N.
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b)

c)

a)

El no existir un control de produccién general

correspondiente a los pedidos.

El no existir un contrel del avance de la planta

de cada producto, de llevarse a cabo, tendria que

tomarse en cuenta a cada uno de los clientes y no

sélo a uno en especial ya que todos ellos merecen

el mejor servicio que se les pueda brindar.

El estar implantando un nuevo sistema de computo,
en algunas ocasiones - obstaculiza el buen
funcionamiento de la planeaciodn, porque al estar

en una etapa de desarrello organizacional, el

" habYar  de un cambio, no es inmediato sino por

etapas hasta lograr el objetivo fijado desde un

principio.

U.N.AK
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4.3 LA IMPORTACIA DE LA SECCION DE CONTROL DE
MATERIALES EN EL DEPARTAMENTO DE CONTROL DE

PRODUCCION.

En México, la empresa moderna ha definido a 1la
Admonistracion de Materiales como un elemento indispensable

para el Control de la Produccién.

El objetivo gque persigue la seccién de control de

Materiales es  :

1.~ Disponer de los materiales apropiados.
2.~ En la cantidad conveniente.
3.- En el lugar apropiado y

4.~ En el momento requerido.

El Sistema de Control de Materiales relaciona todas

las funciones involucradas con materiales por ejemplo :

. Compras e Inventarios

La Seccién de Control de Materiales opera en las

actividades que facilitan el flujo ininterrumpide de los .

U.N.A.H,
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materiales requeridos por el sistema de produccién.

La secuencia del sistema de materiales es la

siguiente:

El sistema de compras recibe como insumo los servicios
proporcionados por los proveedores, controlando las érdenes

de compra en lo due respecta a:

. Precios
. Servicios

. calidad

estableciendo al mismo tiempo un control adecuado en las
entregas de materias primas o materiales y en los pagos. Su

producto, es la compra de materiales.

El Sistema de inventarios recibe como insumos los
materiales o materias primas que se almacenan para su
disponibilidad controlando, al mismo tiempo, las entradas
y salidas, tanto de las materias primas como del‘producto

terminado.

U.N.A.M.
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En el sistema de manejo y embarque , las entradas y
salidas son los elementos mas importantes para el manejo y
transporte de los materiales y toma en cuenta los espacios
para almacenamiento, los puntos de recepcion, las dérdenes
de embargue y lo$ sitios de trabajo. El sistema B.P.C.S.
{Sistema de Planeacién y Control de Negocios) no sdlo
maneja materiales o materias primas, también se encarga del
producto terminade. Es decir, el nanejo de los materiales
abarca desde el muelle de descarga hasta el almacén, cuando'
se trata de materias primas; y del almacén a la linea de
produccidén (planta productiva) y posteriormente a las areas

de embarqgue cuando se trate de un producto terminado.

La Seccidén de Control de Materiales se encarga de
mantener un suministro adecuado del material correcto. Sin
embargo la tarea de esta seccidn puede llevarse a cabo en

3 ctapas @

1) Evaluande los requerimientos del material de
acuerdo con el programa de Ventas y solicitando

el que se requiera al Departamento de Compras.

U.N.A.M,
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2)

3) .

CoMO

Recibiendo Yy almacenando el materia con
seguridad, es decir , la seccidn de recepcidén de
materiales. debe verificar que la cantidad de
material que esta llegando, sea la correcta

(segin Orden de Compra) asi como la fecha en que

se estd recibiendo. Ademds se debe verificar que

el material esté en buenas condiciones (es
Control de Calidad quien se ocupa de ésta

actividad).

Identificando los excedentes y tomando medidas

para reducirlos.

DEBE OPERAR EL.  SISTEMA B.P.C.5. EN EL

DEPARTAMENTO DE CONTROL DE PRODUCCION.

4.4

SECCION CONTROL DE MATERIALES :

Esta seccion del area de Control de Produccion implica

sefialar 2 mddulos :

U.N.A.M-
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1.~ Modédulo del M.R.P. (Planeacidn de Reguerimiento de
Materiales)

2.~ Mobdulo de Compras
4.4.1. MODULO DEL M.R.P. H

Dentro de este médulo, la Seccion de Control de
‘Materiales deberia de utilizar la opcion M.R.P.510 AHEX031 57
100 E .es decir, dicha alternativa permite dar

MANTENIMIENTO AL M.R.P. por concepto de :

. Modificar la fecha de vencimiento de un articulo.
. Modificar la cantidad de piezas de un articulo
determinado.

El Mantenimineto del M.R.P. genera entre otras
ventajas, la de poder cancelar determinadas ordenes a nivel
‘de planeacidén. Lo dicho anteriormente es lo gue deberia
manejar la Seccién de Control de Materiales, y no limitarse
sélo a la consulta de los datos gque proporciona en primera
instancia la opcién M.R.P, 510 *&® 3 y gue se enumeran a

continuacion

U.N.A.M.
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- El Inventario disponible al momento de la

consulta.

. Ordenes planeadas.
. El Almacén al cual pertenece un componente.
. La Clase a la cual pertenece un material.

Otravopcidn que deberia aprovechar la Seccién de |
Control de Materiales es la siguiente :

M.R.P. 211 ME03 gue implicavlas érdenes de compra, con
ésta alternativa de operacién, generaria una lista del
material faltante de 1las "Familias de productos" que

constituyen el material de la compra. Ejemplos

. Familia 04 Pinturas y solventes.
. Familia 05 Tornilleria.
- Familia 06 Material para Balastros.

. Familia 07 Tablillas,interruptores, etc.

De utilizarse ésta alternativa se estaria eliminando
de raiz el manejo de carpetas manuales para el control de
todos los materiales de compra, lo gque provoca una
inversion de tiempo considerable para gque la Seccidén de

Control de Materiales emita una relacion de todo el

U.N.A.H.
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material faltante al Departamento de Compras.

4.4.2. MODULO DE COMPRAS :

Dicho médule no se ha establecide debido a que el
Departamento de Compras no ha depurade su base de datos.
56lo cancela las ordenes de Compra en papeles y no en el

sistema.

De ser implantado, el modulo del M.R.P. seria
confiable al 100 % y se eliminaria el sistema manual que

existe en la actualidad.

Es necesario implantar la opcion PURCH 24 AWE¥033 05

generar REPORTES DE COMPRA por ejemplo @

Las o6rdenes abiertas de Compra que se dividen en §
tipos .-

1.~ Por numero de drden de compra

2.~ Por proveedor.

3.~ Por Cédigo y fecha de vencimiento.

4.~ Por clase de articulo.

5.~ Por fecha esperada de entrega.

U.N.A.M.
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Las &rdenes de compra no canceladas o cerradas,
generan informacién de mas en el sistema (llamada también
basura) lo que afecta considerablemente a la base de datos

del sistema B.P.C.S.

Es importante implantar en el modulo de compras la
opcién PURCH 600 ¥ 3% gque se refiere al MANTENIMIENTO DE

LAS REQUISICIONES.

Este’ programa permite crear y mantener las
requisiciones de forma gque se puedan crear las ordenes de
compra. Las requisiciones se pueden imprimir y se facilitan

listados para conocer todas las requisiciones abiertas.

cuando se ha creado una orden de compra a partir de la
requisicién, esta gqueda marcada automaticamente como "

Compieta " de forma gue se pueda eliminar del sistema.

Cuando se anade una requisicion, el sistema
automaticamente le asigna un nimero de forma gue no tiene
que completar el campo NUMERO DE REQUISICION mientras que
el sistema estda en el modo de adicion. Sin embargc, puede

asignar un numero de requisicién especifica si asi se

U.N.A. M.
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desea. Cuando especifigue un numero nuevo , el sistema
verificard que el numerc especificado no esta utilizado
todavia por otra regquisicioén. $i 1o estuviera, el sistema
supondra gue desea apadir otra linea al que ya existe, de

forma que utilizard el numero siguiente de linea disponible

Yy continuara con la pantalla de mantenimiento.

cuando ha completado la introduccién de la informacién
de detalle de la requisicion, el sistema comprobara una vez
mas gque el numerc de reguisicion ya especificado
inicialmente no ha sido utilizado en el tiempo en que habia
empezado la actividad de mantenimiento y en el que la ha
terminado. Si se ha utilizado un numero, puede especificar
otro numero de regquisicidn ademds puede acceder a los
procedimientos de busqueda alfabética de articulos con una

instruccion especial : (Mandato 4).

Sin embargo existe la opcién PURCH 640 MEX© 35 gue ge
refiere a la CONSOLIDACION Y LANZAMIENTO DE REQUISICIONES
ello implica lo siguiente :

Cuando se crea una orden de compra de una requisicion,
esa requisicién ha completado su finalidad de utilidad de

forma que gueda marcada como " Completa " , elimindndola

T.N.A M.
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asi del sistema. El sistema marca la requisicién conmo
completa mediante la actualizacién automatica de un campo
en el fichero Maestro de Requisicién. Cuando éste campo

contiene una " S ", la requisicion se puede depurar del
fichero. Puede limitar las requisiciones que aparezcan bien
por numero de almacén, cddigo de comprador o fecha de
vencimienéo . La seleccion va en orden secuencial
p;incipalmente por el codigo del producto, pero las
requisiciénes de los mismos articulos van en oérden
secuencial de acuerdo con la fecha de vencimiento de las

requisicidnes.

otra opcién que deberia utilizar Compras es:

PURCH 900 *"*038 gque se refiere al CIERRE DE COMPRAS de
fin de mes. Este programa elimina todas las requisiciones
acumuladas del sistema, por lo tanto el Departamento de
Compras, debe llevar a cabo ésta actividad al final de cada
periodo contable, para mantener sus ficheros 1libres de
requisiciones fuera de fechas que ocasionarian problemas al
fichero maestro de requisiciones, eliminando asi el uso de

tarjetas viajeras* elaboradas manualmente.

U.N.A.M.
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Para

finalizar, es importante ' mencionar gque el

Departamento de Compras también deberia hacer uso de la

alternativa de operacién PURCH 150 MWEX037) gque ge refiere al

MANTENIMIENTO DE TARIFAS DE LOS PROVEEDORES. Este programa

permite establecer un ficherc maestro que contiene la

informacion relativa a las tarifas de los proveedores. El

sistema utiliza las tarifas de los proveedores para calcular

automaticamente los costos esperados de una érden de compra

basandose en la cantidad pedida y en los niveles de precio

establecidos en las tarifas.

Cada
exclusiva

tarifa de proveedor estd identificada de forma

por :
Un nuimero de proveedor.

Un numero de articulo y

Las fechas de alta y de baja en las tarifas.

El mantenimiento de las tarifas de

consiste en :

Realizar alguna adicién ~de
proveedores .
La actualizacidn de los datos.

Borrar algun dato errdénec.

los proveedores

uno o varios
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. Buscar alfabéticamente el nombre de los
proveedores y sobre todo,
. La consulta de los precios de los productos que

ofrecen los proveedores.

Este métodq ofrece flexibilidad para permitir que el
precio de' un producto gquede definido y mantenido para
cualquier combinacién de articulo 'y proveedor, la ventaja
de tener dicha informacidén guardada en el sistema , es gque
se puede localizar rapidamente tanto a un excelente
proveedor como a uno pésimo para eliminar éste ultimo de

las alternativas de aprovisionamiento para la empresa.

4.4.3., CONTINGENCIAS DE LA SECCION DE CONTROL DE

MATERIALES Y DEL DEPARTAMENTO DE COMPRAS :

Toda area ¢ seccién dentro de una empresa, tiende a
presentar problemas sencillos y complejos, en éste caso la
Seccién de Control de Materiales y el Departamento de

Compras, se pueden encontrar en las siguientes situaciones:

. Presentar un incremento en -la demanda de

productos terminados.

U.N.A.M.
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Normalmente elvprogramador de materiales sabe
cual es el consumo mensual real, sin embargo
cuando se presenta un incrementc en la demanda de
los productos, se tiene como resutado un alto
porcentaje de material faltante, lo que origina

las conocidas urgencias de compra.

Presentar un decremento en la demanda de

productos terminados.

El programador de materiales toma como dato
base,el consumo mensual real para hacer su
proyeccién de requerimientos a futuro(z y 3
meses). Si se presenta el decremento en la
demanda de los productos terminados,después de
haber requerido 1los materiales, entonces se
presentard un incremento considerable en los

inventarios.

Desabasto de materiales.
Generado ‘por el incremento de precios 6 escasez

del producto.

U.N.A.M.
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. Recepcidén de un pedido especial.
Porque al requerir material especial implica :
Que sea de importacion y

Que sea dificil de consegquir.

. Recepcion de un pedido abierto.

Un pédido abierto no tiene definida una cantidad de
piezas, por 1lo tanto la cantidad de material que se
reguiere tampoco estd definido. En estas condiciones, el
proveedor no puede responder rapido a los requerimientos,
lo que trae como consecuencia : El incumplimiento de los

tiempos de entrega, gue generan'multas a la Cila.
. Lotes minimos de compra :

Un ejemplo son las cajas en donde se empacan los
articulos que fabrica la empresa. Si nuestro consumo
promedio mensual es de 50 pzs. y el proveedor tiene como
lote minimo de compra 1000 pzs., entonces .genera un
incremento en los inventarios, gque afecta considerablemente

a la organizacion.

U.N.AM.
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COMO SE DEBE OPERAR EL SISTEMA BPCS EN EL DEPARTAMENTO

DE CONTROL DE PRODUCCION.

4.5. SECCION DE PROGRAMACION :

Esta seccién es la parte medular de todeo lo dicho
anteriormente ya que es la gue hecha a andar el proceso
productivo.

El Control de Planta proporciona a la Direccion de
Manufactura, una informacién exacta, a tiempo ¥y concisa
relativa a las actividades y al estado de la produccién.
Permite también una planificacién y una programacion .
detalladas. El Control de Planta implica hablar de 1la
entrada de ordenes de fabricacén gue permite introducir y
lanzar las ordenes a la fabrica para la elaboracidn de los
articulos utilizando las listas de materiales estandar como
l‘ista base de los componentes. El Sistema copiara la ruta
estandar en la orden de fabricacién del articulo y puede
hacer ajustes sobre ella. A continuacién imprime 1la
documentacién de fabricacién,que consta de una guia de

despacho, una hoja de proceso y los "boletines de trabajo"

U.N.A.M.
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sobre los que se puede registrar el trabajo realmente hecho.

En general podemos decir gue el Control de Planta forma

la base de toda la planificacién de la produccién.

4.5.1 MODULO DE CONTROL DE PISC ( PROGRAMACION)

Las ordenes de fabricacién se lanzan especificando el
articulo que se va a fabricar, la cantidad necesaria, la
fecha de terminacidn programada , los comentarios y otros
datos. Dichas ordenes de fabricacion se pueden imprimir
para todo el lote o de manera parcial, es decir, si nuestra
érden de produccion es de 100 pzs, pero realmente el
material gue tenemos disponible es solo para 50 pzs.,
entonces la O:P: se lanza a la linea de produccidn, sélo
por 50 pzs., de esta manera el material surtido por los
almacenes, es el material que se va a ensamblar evitando la
formacién de pequehos almacenes dentro de la linea de
produccion, en el caso de surtir material de mas a la

linea.

U.N.A.M.
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Con la opcidén S.F.C. 500 (ANEXO 38) se puede DAR DE
ALTA UNA O MAS ORDENES DE PRODUCCION por la cantidad gque se

desee.

El modulo Control de Planta depende de una u. otra
forma de la coordinacién de trabajo que tengan el Depto. de
Ingenieria y el Departamento de Control de Produccidn en
cuanto a la correccién de las listas de materiales que
implica :

Descripcién de material.

No. de piezas por unidades ensambladas.

Por lo tanto Control de Produccién deberia insistir
mds en éste punto para que el requeriniento de los
materiales sea confiable, a‘ momento de procesar el
programa M.R.P. (Planeacién de Reguerimiento de Materiales)

Para dar un mejor servicio a la linea; el

Departamento de Control de Preducciodn, deberia hacer

uso del documento: Lista de Faltas de materiales

(Shortage List). Este informe relaciona todas las

faltas de inventario de materiales componentes

correspondientes a las ordenes de fabricacion

lanzadas. Ademds ya considera el inventario disponible

U.N.A.M.
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inmediato en los cdlculos de disponibilidad. Todo lo

anterior opera en los siguientes niveles :

. Partes fundidas.
. Partes maquinadas.
Primas.

. Materias

El documento Shortage List seé genera de la siguiente

opcion :

S.F.C. 200 (ANEXD 39)

‘Dicho listado

a) El drden

b) El orden

La informacon

se puede obtener en base a :

consecutivo de cédigos &

consecutivo de drdenes de produccidn.

que se genera es la siguiente :

Este listado de material faltante, incluye a todas las

dreas de la planta productiva,por lo tanto se propone

codificar cada Departamento de la planta por ejemplo:

U.N.A.M.
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1) Machueladoras.
2) Tornos.
3) Taladros.

4) Revisién y empaque.

5} Prensas.
8) Fundicion.
7) Ensamle general.

8) Subensamble.

Para obtener los faltantes correspondientes de cada

Departamento de la planta de produccion por separado.

El Departamento de Control de Produceidn deberia hacer

uso del documento :

Ordenes de Fabricacion abiertas por fecha de

vencimiento.

Este listado es muy importante porque mediante €1 se
puede atacar el Back Log (Pedidos Pendientes de surtir al
cliente) mas antiguo con objeto de ofrecer mejores tiempos
de entrega al cliente. Este documento se obtiene con la

opcion:

U.N.A.M.
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. S.F.C. 212 (X040
4.5.2. ASIGNACION DE MATERIALES.

La seccion de programacion también debe asignar el
material a cada una de las érdenes de produccién que se van
entreganda al almacén de Producto Terminado. Sin embargo,
se generan varios problemas si las 6rdenes de produccidn no
estan debidamente asignadas con su material

correspondiente, como se apunta a continuaciodn :

. La informacién que arroja el M.,R.P. no es

confiable.

. Se elabora material de mas, provecando el

incremento del inventario.

. Se tiene material sobrante en 1la planta de

produccion, etc.

En general, el objetive es asignar al 100 % el
material de las drdenes de produccidén para las lineas de

acabado siendo éstas:

U.N.A.M.
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. Ensamble General.

. Subensamble.

. Tableros.

. Revisién y Empaque.

El punto de partida para la asignacién de material lo

constituye el reporte de los diferentes centros de trabajo:

. Seccion de maguinadoes.
. Seccién de prensas.
. ‘Seccion de tornos.

cada una de éstas secciones debe emitir un reporte de
su produccién diaria y entregar una copia a la Seccién de
Programacion. Esta Seccion debe registrar en el Sistema, la
cantidad producida diariamente (con ello se evita dar de
baja dicho reporte en forma manual) teniendo como resultado
la constante actualizaciodn de los programas de trabajo de
las diferentes secciones. Cada uno de éstos centros de
trabajo, genera una infinidad de partes (componentes) por
lo tanto si se asignara cada uno de esos materiales en las
ordenes de produccidn no terminariamos nunca, por ello se

deben definir cierto numerc de materiales (R) que se deben

U.N.A.M.



132

manejar de la siguiente manera:

La planta de fundicion elabora 1la pieza en

cuestion.

La seccién de maquinados la trabaja.

Luege la envia a la seccién de lavado Yy pintura.

Una vez gque la pieza esté lavada y pintada pasara al

almacén de producto semiterminado.

El material contenido en la relacioén (R} no se debe de
tomar de la seccion de lavado y pintura directamente para
la linea. Estos materiales los asignard directamente el
almacen de productos semiterminados a su orden de

produccién correspondiente.

Por otro lado existe un grupo de materiales que se
manejara de forma diferente. Estos son considerados

materiales especiales porque su consumo no es continuo.

U.N.A.M.
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La seccion de programacién al operar el reporte de
produccién diaria, tanto de la seccién de maguinados,

prensas y tornos, actualizard dia a dia el programa de

‘dichos centros de trabajo y alojara el material en una

localizacion especial a la cual llamaremos localizacidn 501
AAA WNEXO LD 15 cual estara definida en el sistema B.P.C.S.
Picha localizacién generara un listado llamado: Inventario

de piso especiales y que contendra lo siguiente :

1.- cédigo 2.~ Descripecidn 3.- Loc 501AAA
4.- Inv.Inicial 5.- Entradas 6.~ Salidas
7.~ Ajustes 8.- Inv. Final

La seccidn de programacién se basara en el inventario
final para poder asignar =21 material de las Ordenes de
Produccién terminadas ( contenidas en el Back Order, que

son las ordenes pendientes de terminar en piso)

Una vez que la orden de produccién tenga el material
alojadb al 100 %, es cuando se procedera a cerrar la drden
de produccién, para desaparecerla del programa, teniendo

con ello las siguientes ventajas :

U.N.A.M.
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1.- La orden de produccion gueda asignada al 100% con
su material correspondiente.

2.~ El M.R.P. entenderad que el material gue ocupa ésa
orden de produccioén ya se fabricd, evitando
requerir material de mas.

3.- La seccién de lavado y pintura no tendra material
'de mds en piso y peor lo tanto la linea de
produccidn tendrd el matérial necesario evitando
la creacidn de pequefios almacenes en las lineas
de acabados.

4.~  Los programas de las diferentes secciones se

actualizaran diariamente.
4.5.3. CONTINGENCIAS DE LA PROGRAMACION.

El problema mas grande gue presenta la seccidén de
programacidn es que las érdenes de produccidn a nivel de un
producto - terminado no tienen asignado su material
corresponddiente al 100%. Ello implica que el M.R.P.
(Planeacién de Requerimiento de Materiales) entienda que el

material no asignado a las ordenes de produccioén falta por

U.N.A.H.
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fabricarse todavia, siendo en realidad todo lo contrario,
es decir, el material se fabricé pero no se asigné a la
orden de produccidén. La desventaja que se presenta aqui, es
que el M.R.P. requiere material de mds y entonces
distorciona en general el programa de produccién de los

diferentes centros de trabajo, teniendo en un momento dado

cargas muy pesadas para cada una de las maquinas de la
planta y por supuesto material de mas que no Se va a ocupar
por el momento Yy que va a incrementar nuestros inventarios
tanto del almaceén de materias primas, como del almacén de

producto semiterminado.

En general el moédulo §.F.C: (S5hop Floor Contro) =>
Control de Planta es 1la parte medular del proceso
productivo, por lo tanto habrda un periodo de ajuste
mientras la direccion y el personal se llega a acostumbrar
a. los nuevos procedimientos. Durante esta época es probable
que los cambios originen confusién por lo que debe
resistirse a efectuarlos. Después de unos tres
meses(aprox.), las peticiones de cambios ya se pueden
considerar formalmente y si se aprueba, implementarse de

manera controlada. A partir de ahi, se deben hacer

U.N.A.M.
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revisiones anualmente © a intervalos que se consideren

oportunos para la empresa en general.

4.6. CUADRO RESUMEN :
A continuacién se presenta un resumen de las opciones
de operacién que se proponen para el manejo del médulo de

Manufactura.

- U.N.A.M.
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OPCION DEL SISTEMA PROPUESTA:

SISTEMA MAESTRO DE PLANEACION

. MRP 140 (ANEXO 30)

. PORQUE :

Es necesario realizar el
mantenimiento de los datos de
planeacién, para gue el
M.R.P. tome en cuenta todos
los requerimientos de
materiales en general.

OPCION DEL SISTEMA PROPUESTA:

PLANEACION DE REQUERIMIENTOS
DE_MATERIALES

. MRP 510 (ANEXO 31)

+-  M.R.P. 211 ANEXO (32)

PORQUE :

Se debe trabajar dicha opciodn
al 100 % y no solo utilizarla
para la consulta de
inventarios, o para ver a
cual almacén pertenece un
componente. Esta opcién nos
permite realizar el
mantenimiento del M.R.P.

Se elaboraria mas rapido, la
relacidon de material faltante
de compra que la secciodn de
Control de Materiales le da
al Depto. de Compras a inicio
de cada mes.

U.N.A.M.
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OPCION DEL SISTEMA PROPUESTA:

€. 0o M P R _A S

. PURCH 24 (ANEXO 33)

. PURCH 600 (ANEXO 34)
. PURCH 640 (ANEXO 35)
. PURCH 900 (ANEXO 36)
. PURCH 150 (ANEXO 33)

PORQUE :

Es importante generar d¢rdenes
abiertas de compra.

Se debe llevar a cabo el
mantenimiento de las
requisiciones,

Es necesario la conselidacidn
y lanzamiento de las
requisiciones.

Ejecuta el cierre de compras
de fin de mes. Eliminando las
requisiciones acumuladas en
el sistema.

Se da pantenimiento a las
tarifas de los proveedores
actualizando la informacién
del sistema mes a mes.

U.N.A.M.
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OPCION DEL S1STEMA PROPUESTA: PORQUE :

CONTROL _DE PISO

. SFC 500 (ANEXO 38) Implica dar de alta una o
variag érdenes de produccion
por la cantidad gque se
deseen, siempre y cuando la
lista de materiales sea la
correcta.

. SFC 200 (ANEXO 39) Proporciona a la seccion de
programacion un listado de
material faltante que opera
en los niveles de partes
fundidas, partes maquinadas
y materias primas.

. ' SFC 212 (ANEXO 40) Nos ayuda a visualizar las
ordenes de produccidn
abiertas por fecha de
vencimiento.

. Localizacion 501 AAA Facilita la asigpacién de
(ANEXO 41) materiales a cada una de las

ordenes de produccion.

U.N.A.M.



4.7. COORDINACION ENTRE LAS AREAS DE PLANEACION,

PROGRAMACION Y CONTROL DE MATERIALES.

La seccidén de planeacidén como parte integrante del
Departamer;to de Control de la Produccioén, es el primer
eslabhdn de todo un proceso, la seccién de programacion es
el segundo eslabdn y la seccidn de Control de Materiales es
el tercero, sin embargo debe existir un elemento en comin
entre las 3 secciones 1llamado Comunicaciodn. La
comunicacion es lo que permite que las personas se
organicen. Hace posible que las personas coordinen sus
actividades para lograr objetivos comunes. Si una de las 3
secciones constituye su propioc significado - de algo que se
esté estudiando- y otra seccidn constituye el suyo ¢Cémo es
posible que se entiendan y coordinen sus actividades ?
Mientras mas frecuente y regularmente se comuniguen todas
¥y cada una de las secciones, - del Departamento de Control
de Produccion- el desarrollo de informacién, conocimiento
e inteligencia sera optimo. So6lo cuando las expectativas se
comparten, es posible la coordinacion y tiene lugar 1la

organizacioén.

U.N.A.M.
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cuandec no se comparten expectativas, los individuos se
limitan a funcionar en sus mundos privados, haciendo sus
propias cosas sin la participacién ni la predicciéon de

otros.

Lo dicho anteriormente es lo gque ya no se debe
presentar entre las secciones del Departamento de Control
de Produccidn, ya gue al ser un proceso esencial en upa
industria afectaria en gran porcentaje las ganancias de la
empresa ( la meta organizacional). Si la informacién es mal
manejada desde el primer eslaboén, logicamente el tercero va
a tener informacion errodnea cque arrojara malos resultados,
esto es a 1o que se llama "pivote de accién". Cada una de
las secciones del Departamento de Control de la Produccioén,
debe pedir al Departamento staff de la Compania (Sistemas)
la entrega oportuna de los reportes necesarios para poder
llevar a cabo las actividades correspondientes del
Depariamento de Control,de la Produccién. Tomando como
.punto de referencia el elemento comunicacion es conveniente
dependiendo de la situacién que se esté viviendo y 1la
problematica a atender, la realizacion de juntas semanales,
cada tercer dia, o diarias para verificar los ;vances

obtenidos y ejecutar un optimo control de las actividades

U.N.A M.
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de todas y cada una de las secciones de Control de

Produccién . Lo anterior es a lo que se llama regulacién de
la comunicacién, es decir: Verificar que el trabajo se
efectue y por lo tanto se contribuya al logro de los
objetivos del departamento,aqui hay que tomar en cuenta la
informacidén sobre ventas, los reportes de control de
calidad, ios presupuestos y los mensajes de politica vy
regulatorios que dan instrucciones a los miembros de
Control de Produccién sobre como desempefiar las labores. Lo

que permite la regulacién de la comunicacidn es :
1.~-- Determinar metas y objetivos.
2.~ Definir areas problema.
3.- Evaluar el rendimiento.

4.- coordinar funcionalmente las labores

interdependientes.

5.- Determina las normas de resultado de

rendimiento.

U.N.R.M.
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6.- Dirigir, decir a las personas qgue hacer, emitir

érdenes.

7.- Instruir, decir a las personas como ejecutar una
orden, desarrollar procedimientos, elaborar

politicas.
8.- Guiar e influir.

Por lo anterio, la seccién de planeacion debe definir
los objetivos a alcanzar en un tiempo determinado, por 1lo
tanto es conveniente no alterar la programacién definida
desde un principio de cada uno de los productos, para no
desviar el seguimiento de los mismos. Ademas éste primer
eslabon del Departamento. de Control de Produccién debe
insistir al Departamento de Ventas para gque no se
comprometan con la eﬁtrega de algun pedido en un tiempo
.menor al ya establecido tomando en cuenta la .capacidad

productiva para los mismos.

U.N.A.H.
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Cada parte integrante del Departamento de Control de

Produccidn debe :

. Manejar la misma informacidn.

. Ejecutar las actividades en el momento sehalado,
de lo contrario repercuti}é en alguna o todas las
'secciones integrantes del Departamento

mencionado.

La seccion de programacién debe llevar a cabo un
estricto control de piso y en el caso de presentarse algun
problema en el desarrollo de sus actividades debe a 1la
menor brevedad posible, comunicdrselo a las demas secciones

de Control de Producciodn.

La seccion de control de materiales debe contar con
inventarios reales y confiables, de tal manera gque el
A.M.P. registre diariamente las entradas y salidas de
material en el sistema para que el inventario esté

actualizado.

U.N.A.M.
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Sin embargo, retomando lo dicho en pdrrafos anteriores
tenemos gque la comunicacién es la base del trabajo de
equipo, la interaccién y a influencia a través. ‘del
Departamento- de Control de la Produccion, impulsa el
desarrollo de una estructura que permite que una seccidn de
dicho departamento influya sobre las otra. La comunicacidn

afecta directamente la toma de decisiones. en términos de :

1.- Tomar decisiones con base en informacidn precisa.
2.~ Ubicar el sitio de la toma de decisiones donde se

encuentre la informacidn necesaria ¢

3.- Desplazar la informacién necesaria al punto de la
toma de decisiones en el departamento
correspondiente.

La comunicacién es vital en el establecimiento de
metas, ya que indica a las personas de menor nivel, cuiles
-son los objetivos o, a través de discusiones de grupo, las
involucra en la determinacién de sus propias finalidaes
departamentales por seccidén & personales. La comunigacién
desempena un papel vital en los procesos de control, si las

mediciones y la informacién no son precisas o

U.N.A.M.
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completas, la funcién de control no puede llevarse a cabo

en forma realista.

U.N.A.M.
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CONCLUSTION.
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como se ha visto a lo largo del presente trabajo, el
avance tecnolégico impone a las empresas de hoy, dominar

paquetes de computo que la auxilien en las tareas diarias.

En el caso de las empresas de transformacidén, se
requiere de un Mdédulo de Manufactura eficiente para tener
un control total de la produccién. Es por ello gue se ha
dado a conocer B.P.C.S. (Sistema de Planeacidén y Control de
la Empresa ): que da la .oportunidad de realizar la
planeacion, el control de materiales y la programacién de

la produccién.

En el caso de la Planeacidn, se maneja una parte del
Médulo de Manufactura liamado M.P.S.(Sistema de Planeaciodn
Maestro), que debe estar implantado al 100 %, considerando
sobre todo los parametros de planeacién que incluyen entre
otros factores, -el tipo de producto, la politica de orden,
cédigo M.R.P., el planeador, tiempo de entrega , tamafo del
lote, etc.. S8i los pardmetros de planeacién estdn
debidamente definidos para cada articulo terminado, entoces
el M.P.S. (Sistema de Planeacidén Maestro} funcionara en su

totalidad y la informacién sera confiable.

U.N.A.M.
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El M.P.S. es la planeacion de la produccién a nivel
de un producto terminado, constituyendo de manera general,
la base de informacién mds importante para el Departamento

de Contreol de Preduccidn.

En el caso de Control de Materiales, se maneja otra
parte del Modulo de Manufagtuva llamado M.R.P.(Planeacidn
de Requerimiento de Materiales ) que va totalmente ligado
al modulo de Compras. Esta relacion es muy importante
porque es-la que abastece a la empresa de toda la materia
prima necesaria para la produccién. Por ello es esencial
que se manejen las requisiciones via Sistema B.P.C.S,
eliminando de raiz aquellas tarjetas viajeras gque se
manejan manualmente. La utilizacién del Sistema B.P.C.S.
proporciona la facilidad de asignar a cada requisicisén un
numero de forma (automaticamente), eliminando asi el manejo
de una carpeta en donde se registran los numeros de
requisiciones manualmente, ademds de poder eliminar todas
.las requisiciones acumuladas del sistema con objeto de
mantener sus ficheros libres de requisiciones fuera de
fechas que ocasionarian problemas al fichero maestro de
requisiciones tanto de la Seccidn de Control de Materiales,

como del Departamento de Compras.

U.N.A.M.
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El M.R.P. (Planeacién de Requeiimiento de Materiales)
es un Sistema de Informacién que analiza el requerimiento
de un producto terminado, es decir, desglosa en cada uno de
sus componentes a un articulo terminado, para
posteriormente hacer los calculos correspondientes vy
definir 1la cantidad de comonentes a requerir al

Departamento de Compras.

En el caso de la Programacién, se maneja una parte del
Médulo de Manufactura llamado (Control de Piso). Esta
seccidén (programacion) es la parte medular del Departamento
de Control de Produccidén, ya gque es la gue echa a andar el

proceso productivo.

El Control de piso proporcicna a la Direccién de
Manufactura, una informacién exacta, a tiempo y concisa,
relativa a las actividades y al estado de la produccién. Un
punto importante en esta parte del Médulo de Manufactura
(S.F.C.) es, la asignacién de materiales. Es una operacién
que por medio del Sistema B.P.C.S. se ejecuta en =ada una
de las ordenes de produccidn de un producto terminado. Cada
érden de produccion tiene especificados los componentes y

las cantidades necesarias para.la. fabricacién de cierta

U.N.A.M.
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cantidad de articulos, constituyendo cada rengldén

{componente, cantidad) una celda.

A la asignacién de materialesle corresponde llenar
esas celdas para que la orden de produccion esté completa.
La ventaja de la asignacion de materiales es gue el M.R.P.
( Planeacién de Requerimiento de Materiales ) generara
programas mas exactos en cuanto a requerimientos de :

Materias primas, componentes fundidos y maquinados.

Con los fundamentos explicados en esta conclusidn
tenemos que si cada seccidén del Departamento de Control de
Produccidn se involucrara mds en lo gue al Sistema B.P.C.S.
se refiere, antonces el funcionamiento de dicho

Departamento seria eficiente,

U.N.A. M.,
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ANEZXO 1



SISTEMA DE  PRODUCCION .
SERELLITRTREILAILITIINILLS

Master Production Scheduling

¥PS Processing
$1.Master Sched Generation MRPS00
$2.0RP Maintenance KRPS10

FAS Processing
t4.Final Assembly Consl/Rel FASS00
$5,FAS Shap Packet Print  FASSIO

WPS Inquiries

$8.Planning/Pegging Inquiry NRPI0O
19.Available to Prontse Ing HRP3LO
$10.Master Sched Detail Ing MRP320

Enter Option Nuaber

HOME-Master Nenu HELP

Reports

$il.Forecast List MRP105 -
12.Print WPS Deta MRP240
313.Print NPS Orde MRP520
114.FAS Drders aot MRPS3I0
Released

Maintenance

¢16.Forecast Maint MRPJ00
$17.0RP Tiae Frame NRP120
Maint,

1{8.¥hse Planning MRP14O
Data Maint,

Qther Optione

120.Material Regs Plan
$21.WRP/MPS Sisulation

190.Signott

NP5 PANTALLA PRINCIPAL.
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HRP120

Start Date

Period 1 Days
Period 3 Lays
Perioc 5 Days
Period 7 Days
Perios 9 Days
Period 11 Days
Perica 13 Days
Period 15 Days
Period 17 Days
Period 17 Days

ENTER-Update

WP Tise

13/22/92

126

7

7

7

7

7

7

28

8

28
EN/1-End

Frase Naintenance .,

Period Z Days
Pericd 4 Days
Period & days
Period '8 Days
Period 10 Days
Period §2 Days
Period 14 Days
Period 16 Days
Period 18 Days
Feriod 20 Days

HELP
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SISTEMA  OE  PRODUCCION ©
Forecast_Entry/Maintenance

Ttes Nuaber 12401040
Varehouse o]
Functions
ENTER - Corzinue
€MD/ - Ena

C1D/2 - NRPIPPS Inquiry
{HO/3 - Master Sched Detail Ing
HELP - KELP test

DsP42
RAYON



RRP100 SISTERA DE  PRODUCCION D5PA2 -
Forecast Entry/Maintenance RAYON

iten Nuaber 2401010 YIYS-24-000-6-000

Warehouse CH
in Start End  Ouantity Ln Start - End ' Quantity
1 019 JUIEH
2 70891 !
3T
L+l il
S 1291 804w
& 20381 BHLISY
781291 B9y
8 i9n1 &l
L3 N I
10 50991 s1get
Press ENTER to Update  FRoll do FRoll Down nd/1-Eng CHB/2-Prior

Drsolay
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RRPE00 " OSISTEMA D€ PRODUCCION . osp42
Create the Master Schedule RAYON

Planning start cate KADDYY 1052292

¥et Change (M) or Regenerative (R} R

Virehouse ]

Erter . - Subsit to Batch

tnp/y - Canced

€nds3 - - Interactive Processing
HELP - More Inforsation.
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MRP24G SISTEMA- DE  PRODUCCION 0SPA2
Master Schedule Detail Report RAYON

By iteall} or by plannertf)? P
tower planner 1isit?

Upper planner lisit? 9
Lower ites lisit? -

Upaer item 1init? 959999
18,13, or 20 tise buckets? 0
Artion cessssages (V,N,017 T
Pegged requiresents (1,N,00% Y
Scheduied Recespts Detail {Y,N)? L
¥arehouse

Enter - Subsit to Batch

CHD/Y - Cancel

CMD/B - Interactive Processing
HELP - More Inforeation
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HRPS10

SISTEM - DE  PRODUCCION
MRP Maintenance. Update

Ttes Nuaber: 2431010

Warehouse: CH

Funttions:

€40/t - Eno Jeb

CAD/B - Fegged Requiresents
€nD/3 - Add Mode

{nD/19 - Update Mode

CM0/11 - Delete rade

help - Heip Text

RAYVON



HRFS10 Whse CH WP Maintenance Aad

Tes 2001010 YRVS-24-009-6-000 On Hand .00
Type SIFANTAS  Class 20 Lead Tise 5 WK PL  Alloc Mfg  0.00
Graer Pelicy DISCRETE Lot Size .00  Alloc Cust W00

IRP Code Horizon Date  §/23/92 Min Bal .0 On Order 0,00
T Code Activity Incr tot 1,00 Non Het 0.00
“ethod ORDERS TONSUME FERECAST Batch  1.00° Yield

At Orders  $180003800 TN Requireaents J3ndtduLes

Refh  Balance

acticn Refd - aty Rel Que Fr Wy Gty Due

LT OVIGLT PLANND 100,30 1102692 160
Flar Dues 19/34/52 Plan Type: ¥ Gty Rel Date: 10/26/92
IrDit-Eng CHDI2-Furd CND/3-Back Crdg-Feg CrD/9-add CMD/10-Upd
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HRP520 SISTEMA - DE  PRODUCCION, 25042
#PS - Qrder Print
Enter Sele:ginn Criteria for Report

Lower Itea Class

Upper Itea Class 99

Lower Planned Order ¥hse

Upper Planned Order ¥hse 99
Functions:

Enter -Subait to Batco

cro/st -Cancel

CMD/8 -Interactive Frocessing
HELP  -Display Help Text
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SISTEM DE  PRO
Material  Requiresents

#RP Processing
t1.-Explode Requirenents  WRP6OO
12.-%3P Raintenance KRPSI0
t3.-Released Flanned Orders MRPS40
H.-Print Released Orders  SFUS30

Inquiries
b.-Planning/Pegging Inquir RRPI00
17.-MRP Sched Detail Inquir RRP320

Haiitenance

1%.-Forecast Maintenance  FRPIOD
$10.- WRP Tiae Fraee Maint WRP120
8.~ Whsa Flanning Data Na NRPIAO

Eater Option Nusber or Product Code:

UCCION
Planning .

Reports

412,-Forecast List WRP103
$13.-Fira Planned Order Lis WRPI1D
$14,-NRP Exception Report  MRP20D
¥15:-Shop Order Reschedulin MRP209
V16.-Purchise Rescheduling MRP2I1
$17.-F.P.0 Rescheduling MRP2{2
$18.-1tes Planning Report  WAP220
$19.-HRP Sumaary Projection KAP2YD
120.-Relessable Orders Repo MRP250

Other Options
122, -Master Scheduling
123.-URP/HPS Sisulation

$30.Signoft
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KAP140 SISTENA  BE - PRODUCCION - .
#hse Planning Data Maintenance ..

Iten Nusber 2401010
¥arenoyse  CH

Funnctions:

CHD/1 - End of Job
£NB/9. - Add

END/1D - Vpoate

Cup/t1 - Delete

HELP - Nore Infareaticn



PP SISTEMA - DE  PRODUCCION .
¥hge Planning Data Maintenance .

Ttes Nusber 12401010
¥arenouse K
iR Codes

®laener/3uyer Code:

3 Folicy: 3

Stargard Order Size:

Iacrezental Order Qtys 1.00
Minisue Balince:

Lead Tine: 15

Default Location:

*ir 2lad Crd 1z

337 Sag Rt Date:

317 a0 fan Date:

ENTER-Ta Add,Change CHD/{-Exit CHD/2-Prev screen CND/1i-Delete HELP
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HRPAOD SISTERA D€ - PRODUCCION .
: ¥R Esplosion .

Planning start date 1052292
et Change (X) or Regenerative (R} R

¥arehouse

Funtkionss

Enter - Subeit to Batch,

CKD/1 - Cancel

CrD/8 - Interactive ®rozessing
HELP - dore Inforaation.
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MSPZE0 SISTEMA  DE  PROSUCCION .
MRP Exception Report.

2y 1tea 1) or by planner .(P}? 4

.cwer 2lanner lisit?

tipser pianner liwit? g
Lower 1tea 11ait? .
Upper itea linit? 99999¢
Iacicde #PS iteas (¥1? X

34,13, or 20 tise buckets? &
Action messages (Y,N,0)7 Al

Pegged requirenents (¥,K)? Y
Scnecuied Recelpt detail (Y,M)? N
(AL

Enter - Subait to Batch,

crorl - Cancel

Ja0id - Interactive Processing
af.f - Wore Information.
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HRPS10 SISTEMA  DE . PROSUCCION .
MRP Maintenance .

Htea Nusbers 2401010
Narebouse: oH

Functionss

Cap/1 - End Job

CND/B - Pegged Requiresents
Cnp/9 - Add Hode

CMD/I0 - Update Mode

CAD/1L - Delete Node

Help - Help Text



ERPSIY Whse {4 ¥P  Maintenance . Add

Ites 2801010 VAVS-2A-000-5-000 On Hands 0.00
Tyze VIFANTAS Class 24 Lead Tiae 35 WK P Alloc Kfg  0.00
Grder Policy DISCRETE Lot Size .00 Alloc Cus  0.00
¥RP Code Horizon Date 5/23/92 Min Bal .00 On Order 0.00
31T Code . Activiiy ¥ Incr Lot 1,00 Kon-Ret ~ 0.00

1.00" Yield 160.00

Pethod ORDIRS CONSUME FOIECAST - Batch

I 0rdersaassnIe Ill"lunﬁequire-eutsltll!illtl

ety [11§3 fel fue fr Wh aty Due Reti  Ralance

PAST RE  SLANND 1,00 0100692 8101292 100

Haiid/12/92  Plan Type: P Bty: 1 Rel Date: 10706792
¢ CAD/2-Fwrd (MB/3-Back CNO/8-Peg CMD/9-Add CND/10-Upd CHD/!1-Del
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HRPYLO SISTEMA  DE- PRODUCCIN .
Planned Orders Report .
enter Selection Criteria for Report.

From  Class
To Class

Functions:

Enter - Subsit to Batch

Lx0/i - Cancel

CMD/8 - Interactive Processing
HELP - Display Help Text

kil
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. BRPS40 Planned Shop Order Rejease ,

Lower Release Date Linit $11704/92 § {MNODYY)
Uprer Release Date Lisit HUNIN & (NHDDYY
Warehouse Nuader (Optional}

Ttea Nuaber Qiptional)

5t
INTER - Release Orders

At - End
Crd:4 - Cancel Release of Al Orders
qELS



ARPSHO

Lower: §1/04/92

Ites fihse

10173222 CH
§2060045  @d
12080095 CH
K0I61B80 ¥
w0I7sele W
10175641 CH
10770381 CH
12680050 CH
10160230 CH
10160761 CH
10161540 CH
10161610 i
10161620 €H
$0181843  (H
10161850 CH

Y - release
ENTER - €dit

Planned

Uppers

1231192

Shop Order Release

lanned lIllllllliﬂuinlilyll!tllllll

Release Planned

111706792
$11700492
111706192
1706192
111706192
11106192
11106192
11108192
11101192
11170192
uyenN
T2
$11707192
TR
1192

CHD/t- End No Update

12,00
33.00 .
40.00
700.00
100,00
900.00
$1.00
50.00
$00.00
150.60
100,00
200.00
400,00
80,66
800,00

Actusl

CND/T- Update

fatisdue Datertsnl
Planned Actual

111/06192
H1/08/92
111706192
i
"Ny
111712192
maun
SN
HyiuN
3N
011392
HI
LibFARIL 7]
111N
NN

HELP
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SISTEMA - DE  PRODUCCION
Purchasing RAYOM
Requisitions Inquiries

§1,-Reguisition Maintenance PURG0O
12, -Requisiticn Print PUR&20
13.-P0 Consoligation/Releas PURGAD

P.J Creation

14, -FG Release/Maint PURSOO
15.-Purchase Order Pry-  FURS20
P.0 Receipt

16,~Inventory Transactizns  INVS00
17.-Purchase Receipts - PURSS0
Close Frograss

18.-Manth End Close TLRY00
19.-Year End Close ™MRI0

Enter aptian nuaper «r 3 «utit code:

#13,-Purchase Order Inquiry PUR3CO
$14.-Vendor Alpha Look-up  PUR3LO
$15.-Itea Alpha Look-up 18V350
$1&.~Vendor Duote History PUR320

117,-Haterial Status INVI00
Maintenance

119, -Vendor Maintenance PURLO0
120.~5hip-to Maintenance  PURI30

$21.-Vendor Guote Maintenan PURISD
$22,-Vendor Notes Naintenan ORDIAG

Other Optians
¥24,-Purchasing Reports

190,~Signof{
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Y3500 SISTEMA  DE  PRODUCCION NODE: Update
Purchase Order Maintenance

PO Nusver w2

Bl Line i H
Fuactions:
ENTER - Coatinue
Lrb/1 - End

CKB/S ~ vendor Alpha Lookup
CND/4 - Ttea Alpha Lookup
LND/7 ~ Vendor duote History
{n0/8 - Close

CHD/9 - Add

CNEA10 - Update

CHD/11 - Delete



FURS00 SISTEMA

Purchase

F.0. Nusber/Line Mo, 8472 001

fieq. by ILIAYA RAYON

item Nuaber 40750870
Vendor Nunber 2020
vencar ites

Juantity draered 6000.00

veagar Delivery Date 1171%/92
Dug Date 1130192
Warencuse CH
Erine Flag 3
Expectes Cost/Umt
Rescaequle Date

Blank to
1048.00
0700700

Cossent RV 3154 URGENTE,
Ship to Nuaber
Shig via LAB,
Terss iRef oniy)

CHd,
45FF

Supervisor P:0  MIBUEL CASTRO

DE  PRODUCCION .
Order Maintenance

Dep CONT.MATERIALES. MODE:

Charge to AP-0144-0101-6

SOCKET 413 C/CASQUILLO LATON

CONERCIAL ELECTRICA,S5.A.
Jutside Operation L]
tocking /% Pl
Purchasing WN Pl

U/# Conversion

Received Ouantity

print  Cogted Buantity

Costet Total

5tandae Cast

P.0 Entry Date
Last Update [ate

1,000

971,00
1nie
11219/92

Package GRAKEL,

SRTER CNL/i-Exit MD/2- Prior CMD.3- Vendor Notes CND/4- Vendor Notes

Update
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PLRS20

CCMERCIAL ELECTRICA S.A.
_AGUSTIN BUTIERREZ

PROLONSACIOK MOLIERE 115

AEXED,D.F

pEL - 11520

K522

2020
um Pl
-1 9730870 5000
1z 4750870 &000
13 0750320 000

b

3 ELl

Display Spooled

11119492,

BRANEL

A4SFF

SOCKET 413 C/CA50U1LLD LATON
ENTE.

RV 3154
11430792

LRE
m

SOCKET 413 C/CASOUILLD LATON

R.¥. 3155

1704793 x

SOCKET NO. 440

File .

8472
SEG PROGR.

LAB.. CHD.

1068 44080

1068

44080

Hil 18410

F12 CANCEL  FI9 LEFT F2 RIGHT F2¢ wCRE KEYS
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FURIGD

Fyechare  Order  Inquiry

Purchase {Irder 8472
Vendor Nusber 2020

ograe
(M7 - Bighz Leaten
CH2/7 - Material 3tatus Inquiry



FURT00

Vendor “No,

WEX1C0, O.F
2545822

Purchase Order = Inquiry

2020 Ship No.
COMERCIAL ELECTRICA,S.A.
PROLONSACION WOLIERE 115

11520

ABUSTIN BUTIERREL

a2
aun

8472

W

CH

CH

]

ENTER - Restart

iten  DESCRIFTION" o7y

0750870 Secket 413 cilasqu  K0GO
075070 Socket 413 c/Casqu 4000

0750820 Socket No. 460 1060

CKD/1-New Order/Vendor . CAD/3- Fold

Q7Y RECEL

BUE DATE

11730192
1009

10493



FUR3GO

Pyrchase  Order  Inguiry

farchase Order

Vendor Nusber 2020

functions:

EXTER - nguire

{81 - Ena Progras

LAD/3 ~ Aloha Lookup

s ~ €r1al Status Inguiry




* PUR3OO Purchase  Order  Inquiry
Vendor Ko, 2020 Ship  No.
COMERCIAL ELECTRICA, §. A,
PROLONEACION MOLIERE 15
NEXICD, DL F, 11520
2585622
ASUSTIN GUTIERREL
PO Whse Ites Nusber Description
2077 CH 0850220 Cable Uso Ruda
aun € 0750870 Socket 413 C/Cas
I th 0750870 Socket 413 LiCas
8472 ] 0750820 Socket No, 460
ENTER-Restart  CWD/1- New OrdersVendor  CAD/3- Folg

Aty Oty Due Dute
Order Received

100,00 100,00 11/23/92
8000.00 11730492
&000.00 1104193
1000.00 1104493
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PURTIG

WARE

1+ SELELT
LI Bt

ARSY

Yzndor

VEKDOR  ALPHA

Rane

27 RBEX,S.A

20 KIRCOR DE RET.
14 ALANBRES CAL.
16 ALLUST, iR

2% ALIS.S-A

Loop .

Telephone

|7a; 2926-2813
1533-17-30
12686 38 €8
1874-37-00

15444448
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PURIO0 Yendor

Yendor Nuaber

Functions:

CMD/Y - End af Job

TD/2 - Alpha Lookup
CHD/9 - Add

£n0/10~ Update

LMD/t~ Delete

CAD/12- Reactivate

HELP - More Inforsation

Master

Haintenance

2




FUR100 vendor

Yendor huster
Yendor Nase
Venaer Contact
#ddress Line 1
Address Line 2
Vendor Tity
Vendor State
Vendor Cauntry
endar Fostal Code

Phone Nuaber

¥aster  Maintenance . MODE: Update

2
REEY, 5.4
SR.SANCHEL RFC ASE-220791PV10
ﬁv.‘HDRELDS O, 20
COL. MAGDALENA NITHUCA
KEXIE0,D.F

Conpany Nusver 1
HEX. Vendor Currency PES
15850

764251823

EKTER to Update . CAD/1- Sxit CWD/2- Return  TNO/A- Notes HELp
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SISTEMA DE  PROBUCCION .
Shop Floor Control

Transactions
t1.- Shop Order Release

. $2.-Lot/loc Pre-alipcation
13.-5hap Packet Print
t4,-Lot/Loc Aioc/Inquiry
15,-Shop Order Reprint
16.-Shop Floor Posting
+7,-Shop Floor Register
18.-Shop Update Register

Close Prograns
19,-Shop Order Closenut
310, -Labor Ticket Save

Enter Option Nusber or Product Code:

SFCS00
SFE721
SFCS20
SFCT20
SFC380
SFC500
SFCA10
SFE820

SFC900
SFC305

Maintenance .
113.-Shop Order Maintenance SFLS40
114, -Routing Maintenance  SFC100

315.-Process Sheet Print  SFC110

416.-Eeployee/Clock No.Main SFCISO
$17.-Eaployee/Clock Na, Lis SFC160
118,-Shop Calendar Naint  SFC140
$19.-Shop Calendar Print  SFC130
$20.-Waork Center Where-Used SFC170
$21.-Toolting Where-Used Lis SFCIBO

Other Options
22.-Reparts & Inquiries

190.-Signatt,



SISTEMA  DE  PRODUCCION .
Shop Fleor Control.

inquiries Reports

$1.-Shap Order inquiry SFL300 113.-Shortage Lists SFC200

42.-kater1al/Capacity Avail SFC350 314,-Open Orders by Orderd SFC210
115:-pen Orders by ltea 7 SFC21Y
¥b,-Open Orders by Jue SFE2i2
#17.-Open Orders by ¥rk Ct SFC213
118,-Nork Center Backlog  SFCITO
119.-Scheduling/Dispatch = SFC230

Otner Options 120.-Eaployee Efficiency  SFC240

12,-5rop Tramsacticas $21,-¥ork Center Eff. SFC230
122,-tot Allacation Detail SFL270

Enter Option Nusber or Product Code: 190,-Signoif
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SFLS00 Shop  Order  Release

ltea 2640453

Quagtity 10 Batches? N
tueate 120192

Release 120192

Warehouse CH

Cust Orda {optional)
Connent

Priority

Batch Totals:Orders Released

Functionss
ENTER - To Released
© CAD/t - To Accept Batch
CAD/S - To Cancel Entire Batch
HELP - Nore Information
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5FL520 OR[Ex  DE . MATERIAL

O80ER N 45609 PRUORIDAD O VEACE 5/08/92 LIBERADD  4/20/%2

C00ISD. 2610066  HIL91MMQIS €Lz Diswo I
CANT, 15,00 wim PL STOCK ORDEN DEL CLIENTE
LINFGNENTE SEC . um
1150170 025 Cala 0.C BILD 2712215200 2
1250440 027 PLACA WYLAR P/REFLECTORES Pl
307 079 REm:CHE AL, WACHIO 318 PL
2150010 034 BOLEA POLIETILEND Pl

15.00
15.00
50,06

15,00

ALMACEN CH

REVISION &1

CANT/ALLOC

15.00
15,00
50,00

15,00

CANTIDAD
SURTIDA
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SFCAQ Shop  Order Update

Shap  Order 52401

Functions:

_ENTER - Continue

CnD/1 - End Updates

CHD/3 -~ Shop Grder Inquiry
HELP - More Inforsation



SFLEN0

Shop Ords
tes
Quantity
Bue Date
Release
Warehouse
Cust Ordi
Cossent.
Priority
WRP Resch

ictions:

- Update Header Data
THB/1 - New Shop Order
D2 - Update Matersal
€aD/3 - Shep. Order fnquiry
CHD/S5 - Delete Entire Order
€»3i6 - Clase Order

0.7 - Update Dperations
€079 - Shop Order Notes
PELP - more Inforsation

Shop  Order  Update

82401
0185090
200.00 Batches?
i
i
cH
{ optionall
RELEASED BY PLAKNED RELEASE

12110192
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SFCI00 Shop  Order

ites

Order b2401

Functions.

ERTER - Inguire

CKD/1 - End Progras

‘CAD/3 - Material Status lnquiry
CnD/7 - Bill of Material Inquiry
HELP - Kore Inforsation

Inquiry



smbo Shop  Order  Inquiry .
Material

ORZER & 62401 Coes,RELEASED BY PLAKNED RELEASE
Itea 4185090 \PVC-3C-TAPA-MONTAJE-90729
ity Ord. 200,00 Due 11/14/92 Pr,- Cus Ord Run  37.40
Oty Fin. 200,00 Cust STOCK Nach
Warehouse TH

Seg  Coaponent Req Oty Iss Oty

1 0150100 ALUNINIO 35¢ SECUNDARIO 279.00

2 1050142 ARENA SILIEA S0-80 £04.00

3 1050330 SILICATD CARSIL-80 30.00

4 1030142 AREXA SILICA 50-80 10.40

CAB/1 - hen Order (ND/2 - Waterial CND/7 - Operations
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MATERIAL 7 CAPACITY AVAILABILITY

1Te# 2401023

QUANTITY 1
WABERDUSE  CH . + BLANK FOR ALL 1

funttions

ENTER - Materiai

€up/y - Eng

A2 - Capacsty

CHD/4 - Material Status Inquiry
CHD/5 - Bill of Materials Inquiry
HELP- - Nore inforeation



Material / Capacity Availab.'itv

VAVE-2R-175-6P-220V
K Pl Min Bal.
Lead Tise 005 - Type |

franfFore Nea T4-400-D

zaterial Availability.

i Loapenent Besc

[H 1156230 CA3A B.C
[H 770600 BAL, CHD
[P F:EH TN 1¥.8 ENS,
1.3 TEE1002 .4 SIE.
1.4 671500 v B0B.FR
L.k 1750004 ALANBRE 1

(P83 20381

1.2 50055

INTER-Torwarg

LINTH RIS

BIMBILLO

Lot Gize
Batch Siz

Required

1.00

1.00

On Hand 4.0

#llocated
50.0 Cust Ord, ~310.0
1.0 On Qrder

gHAKTITY
On Hand  Alloc On Ord

170,00 3,668.50

1,420.00

205.00
820.40
127,00 23.2

4,963.00 1,980.97

CND/{-Hew ites  CND/2-Operations CWD/7-Restart HELP
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3FC210 SISTEMY  DE  PRODUCCION .
Shop Orders by Order Nusber.
Enter Selection Criteria for Hepart

Lower Shop Grder Number

Upper Shop Grder Nusber 599999

Lower ¥arehouse Nuaber

Upper Warehouse Nusber 9999

functions:

Enter ~ Subait to Batch

CrO/1 - Lancel

CHD/8 - Interactive Processing
AELP - Dispiay Help Text
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SISTENA  DE  PROBULCION
Shop Orders by ltea Nusber
Enter Selection Criteria for Rep

Lower Itea Nuaber

Upper Ites Nusber

Lower Karehouse Muaber

upper Warghause Nusber

Fuynetaonst

Tnter - Subait to Batch

1 - Zancel

- interactive Processing
Tisplay Help Text

ort .

99993999

9999
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SFEA3 SISTEMA DE.  PRODUCTION
Shop Orders by Mork Center
Enter Selection Criteria for Report

Lower Cureent Kork Center

* Upper Current Work Center 9999999

Lower Warehause Nusher

Upper Warehouse Kusber 99

Functions:

Enter - Subsit to Batch

CND/Y - Cancel

(%D/B - Interactive Processing
HELP - Display Help Text
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rR2140 SISTEMA  DE  PROBUCCION .
y \fse fllnninq Data Maintenance

iten Nuater 2640386

Harehouse Pl

Functiors:

o¥Dit -~ End of Job

- Aed

fi- lipcate

AD/ii- Delete

«ELP - - More inforsation




NRF1AO SISTENA

Rhse Planning Data ¥aintenance

Ites Nusher
¥arehouse
18P Code

- Planner/Buyer Code

Order Policy

DE  PRODULCION

L 2540388

)
L
T
6

Standard Order Size: 1.00

Increaental Grder
Minisun Balance
Lead Tine:
Jefauit Location:
Kin Pind Qrd 1:
J1T Max Run Rate:
117 Nin Run Rate:

ENTER - To Add,Change  CHO/1-Exit

Bty:

CHD/1l-Delete
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10 SISTENA i3 FRODUCCION
MR Maintenance

ites Nuster 2640388

¥yrencuse CH

2 dob

- Peggec Requiresents
- Add Mode

- Jtdate ode

- Deiete Hode

=gl Taxt




MRF510 Whse CH MRP Maintenance
Tten 2640386 QVS40VN03

Type:sProd-Ters Class” 26 Llead Tiee 35

Order Palicy PERIOD Q7Y Lot Size 1.00
FEP Lode M Horizon Date 9/02/92  Min Bal

HT Code Activity Iner Lot

tethod ORDERS CONSUME FORECAST fatch  1.00

131183TLI0RDERSE S 1O MLIS

fction Ret oty Rel . Due

M9ET 5,00 2793 30383

Plan Due: 3/00700  Plan Type:

CND/1- End CMD/9- Add TnD/10- Upd CNO/{1-Del

Update
@n Hands
Alloc Wig
Alloc Cust:
On Order:

um el

Yield

$131R32ISREQUIRENENTSISINILIILE

Gty Due Ret  Balance

3.00 70393 CoZ2498-
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BRP21L SISTERA DE PRODUCCION
Reschedule Purchase Order Print
Enter Selection Criteria for Report

Loner Purchase Warehouse

Upper Purchase Warehouse 99 .
Lawer Reschadule Date (NNDDYY Format}
Upper Reschedule Date 123199 {NMDDYY Foraat)
Functions:

Enter - t te Batch

{10/ - Cancel
CMD/3 - Interactive Processing
HELP - Display Melp Tert



ANEXO 33



Cpen Purchase Orders
81,2y PONusber

2.-bv Vendor

83.-by ltea/Due Date
84,-by [ten Class/Itea
5.- by Expected el Date
16.-buyer/iten

File tistings
18, ~Vendor Listing
13.-5h1p to listing

Gener Options
1:4.-Purchasing

Enter Option Nusber or Product Code:

SIsTENA

9 PRODUCCION

Purchasing Report

PUR200
PUR201
PUR202
PUR203
PUR260
PUR204

PURILD
PURIAD

Reparts
113,-Rved but Uncosted PUR210
H4.-Purchase Price Varianc FUR22D

t15,-Expense Projections  PUR2I0
t16.-Vendor Ferforaance PUR240
$17.-Inspection Dispatch  FUR270
t18,~Vendor Negotiation PUR27S
119.-Vendor Schedule PUR2080
$20.-Receiving Repart PUR250
421.-Reqs by Requisitions PUR254
122,-Vendar Quotations PUR256
323.-Jtec/Vendor History-  PUR2SR

$24,-Von Perforaance Suanir PUR2SZ
125,-Regs by Buyer/ites PUR255
124, -Purchasing Foras PURZ54

190,-5ignotf
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FURGIY-01 Mantenieiente de  Aequisiciones

Nuserg ce Requisizicn nnRndANARRD
Hysero dz Linza nannanRn
Funtianes:

. IML1 - Salur €3 prograsa
{204« Buscueda alfabetaca de artrculos
rO/F - Adiraon
iMD/30 - Actuabizacion
N/t - Borrade
AYUDA - Mas Inforsacion



PURSOO-02 Mantenisiento de Requisiciones .

Nusero de Requisicion anannn Nusero de Linea na

Nusero de Articula 2412222332322233231 XXXXTAXCLNXNAXX

Fecha de Entrega anfon/na Fecha de Reprogramacion de WRP nn/nn/nn
Fecha de Vencin al Stock  nn/nnfnn Unidad de Medida del Stock aa

Cantidad naannan.nnn Unid Med. de Coap aa Conver nannn.nnn
Alsacen . aa XXXAXXXLATAFAXTENXXR

Indicad de lapres *S*/°N*/* * a2

Coste unit esperado nnnann.ann Coste estandard RANAN.ARR
Gperacion esterior a . Fecha de entrega requi.  xx/xx/xx

Referencia de la ordlepcioninnannnn Ultisa Actualizacion xxlaxfaz
Ref. e i3 oper. fopcionallnnn

Cosentario AW

Kusero de Pto de Envio nnan XXXXXXXZRXXIAXAERZXXXIX
Solicitante LATXXXXT XL
Husero de Referencia nnARARRAA

Coapleta (*5°/* *) XXEXXXAXXXXXAXXXAXXAY

ENTER - Aceptar  CAD/) - Salir del Prograsa CND/2 - Pantalla Anterior
CnD/4 - Busqueda alfad de artic CND/7- Lons de Tarifas AYUDA- Mas Infors
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PURBAG-0L Consolidacion ¥ Lanzasiento de 0.C

Seleccione las Requisiciones u Drdenes planaficadas a lanzar .

Alpacen aa H Dnjeln‘en blanco si desea incluir tcdos

Codigo del Comprador. 3 tldejele en Ylanco si desed incluir todos
Liaite inferior de fechas nn/an/na

Lisite superior de fechas nn/nn/nn

Copienza 2] articulo no. aasada2adaazasasasaasd

Funcionest )

CMD/1 - Lanzamienta y Fin del Trabajo.

CND/3 - Fia del Trabajo y Cancelacion del Lanzamiento
CHD/5 - Busqueda Aifabetica de Proveedores

CND/6 - Consulta de MRP

CKD/7 - Consultas de Tarifas de Proveedores

AYUDA - Mas Information
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FURSO0 CIERRE DE COMPRAS DE FIK DE MES

Zst2 preparajo para cerrar E[_us?

Se depuran iaz orgenes de cospra sin coste?

Funciones:

nter - feaision a lotes
€40/t - Cancejar.

Ln3/8 - Proteso Interactive
AYUDA - Mas inforsacion
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PURISO-CL  Mantenisiento de Tarifas de los

Nusera de Proveedor nann
husere de articule AAPARAARANAARGAN
Fecha de alta ée la tarafa nannnn

Fechs de baja de la tarifa  nnona

Zair del prograsa

[#4 Pusqueda alfabetica de articulos

€145 - Busqueda aifabetica de proveedores

CND/T - Consuits.de las tarifas de los proveedores
£xD/9 = Adicion .

€871 - Actualizacion

INSisf - Borrage

b1 - Raactivacion

iDA - Mag informacion

Proveedores



FUR155-02 Nantenisiento de

Tarifas de los Proveedores

Frovesdor ZAXXXXRXX REXXXIXXXARXTAXAXAXRYA
A i xX n Clase xx

~3 e 2ita de la tarifa n/xd/nx U4 de Cospras xx LN
fzeng de dija XKXIIRE Ultinp Coste TXXNAXLXRXRAENNXX
hua. art. provesdar ansRnannARRD - Coste Standard  xxxxxxyzexxxsrxxxxx
Susers e 1a tanfa ooy Ultina fecha tarifa x/axixx

Aivel ge cant
Nivel de cant:

Isaactarios: aagadad2anaazaaziada

cad/y - Salsr

r - dceptar

Precio en el nivel: i, annonn.nnn
Precio en el nivel: 2. nanann.ann

CMD/2 - Pantalla anterior AYUDA - Mis Ini
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SFLS00 Shop - {irder  Release

Ites

= Ouantity Patches? N
Bue Bate
Release 22293

- Karehouse
Cust Org 1(Dptional)
Consent
Priority

Batch Totals: Orders Released

Functions:

ENTER - To Reiease

TN/t ~ To accept Datch

TMD/5 - To cancel Entire Batch
HELP - More inforaatien
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SFC200 SISTEMA 0T PRODUCCION
Shartage SKeport
Enter Selection Zriteria for Report

By iteaur arder? 1 H1-0)
¥arehouse fblank for aii!

Product Type

Enter - Subait to Batch

€MD/1 - Cancel

ENME ~ Interactive Processing
HELP - Display Help Text °
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SFC212 SISTEM.  DE  PRODUCCION
Snoz Crders by Due Date
Enter Selection Criteria for Report

iowar Buz Date HiMDOYY)
pper Due Date 33T L{MRDDYY)

Lower Yarehouse Nuader
upper Warehouse Numser 9

Froduct Type

active Processing
slay Help Text.
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INVENTARIO DE PISO ESPECIALES DEL MES DE

Ll DESCRIPCION i LOCAL NV IN] ENTRADAS SALIDAS AJUSTES INV FINAL
THUEIITI T It B ROV S RO 00ROt IRUstREReaeasssstastetanadasasstassstassnastrnssnassisinInee
e SO1ARR 10 10
2. SORTA SOCrET-90571 cH SO1AAR 50 . S 7
S FARCO SENTILLO o 50184 45 43 .
APR MAGUINADA CH 501ARA 890 890
- EFLECTER 18 (PelC ja $A1AMA i -14
24 TE BAYINETA XGMDUITE Ch S01AAA 1308 1308

LITE XONGLITE ChE LPO =] 501ARA 10y ®o

PUR
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. GLOSARIO DE CONSULTA.

U.N.A.M.
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GLOBARIO DE CONSULTA.-

ARCHIVOS DE PRUEBA.

Lugar donde se almacenan las simulaciones necesarias

de una operacién especifica.
ASIGNACION DE MATERIALES.

Es una operacidn importante que por medioc del Sistema
B.P.C.S. se ejecuta en cada una de la drdenes de produccién
de un producto terminado.Cada orden de produccidén tiene
especificados los componentes y las cantidades necesarias
para la fabricacién de ciertas cantidades de articulos ,
constituyende cada renglén (componente. cantidad) una
.celda., A la asignacidén de materialés le corresponde llenar
esas celdas para gue la o6rden de produccion esté. completa.
La ventaja de la signacién de materiales es que el M.R.P.
{Planeacidn de Requerimiento de Materiales) generara

programas mas exactos ern cuanto a requerimientos de :

U.N.A.NM.
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Materias primas, componentes fundidos y maquinados.
AUXILIAR PERIFERICO :
Dispositivo que auxilia la operacidén del c.p.u. ya sea

de entrada y/o salida. Ejemplo: Monitor, teclado,

impresora, etc.

BACK LOG :

Es un listado gue emite el Sistema B.P.C.S. y contiene

las oérdenes de produccién pendientes de surtir al cliente.

BACK ORDER :

Listado que emite el sistema B.P.C.S.,contiene las

ordenes pendientes de surtir 'a la linea de producciodn.

U.N.A.M.
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BALASTRO

Dispositivo elécirico estdtico que se utiliza para
operar lamparas de alta intensidad de descarga, su
funcionamiento se basa en proporcionar la corriente y

voltaje necesarios para su arranque y operacion.
‘B.P.C.S.

Su traduccion al espanol es : Sistema de Planeacion y
Ccontrol de Negocios. B.P.C.S. es un Sistema de Informacioén
Administrativa que proporciona datos vitales mediante un

procedimiente directo y accesible.

U.N.A.M.
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CALIDAD :

Es hacer bien las cosas a la primera vez. Elaborar un
producto de modo gue el consumidor lo pueda comprar Yy

utilizar por largo tiempo con satisfaccién y seguridad.
CAPACIDAD DE PLANTA PRODUCTIVA :

Es el ritmo de salida de produccién de un .volumen
deseado de producto en un tiempo determinado, ademas
permite planear el cumplimiento de un plan de produccién.
La capacidad de la planta productiva esta limitada por la
‘magnitud de sus instalaciones o por la maquinaria de gque
disponga, p=2ro se encuentra la solucién en la posibilidad
de hacer horas extras o subcontratar parte de las

operaciones de la planta al exterior.
' CARGA DE TRABAJO :

Es la asignacion de algunas tareas a una maquina u

obrero para la generacion de cierto voliumen de produccidn

U.N.A.M.
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en un tiempo determinado.
CENTRO DE TRABAJO :

Las operaciones tienen 1lugar en un 'centro de
trabajo". Un centro de trabajo puede ser una maquina

especifica (Ejemplo: Un torno)
CICLO PRODUCTIVO :

Se inicia con la recepcidén de materia prima {(ejemplo:
aluminio}, se genera un componente fundido que
posterjormente se maquila, para ser enviado a la seccidén de
lavado y pintura y por ultimo la seccién de ensamble
general la utiliza para fabricar un producto. Este nltimo
se envia al almacén de producto terminado, se factura.y se

entrega al cliente.
CODIGC DEL PRODUCTO :

Es un numero que distingue a un producto de otro.

U.N.A.M.
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COMPRAS :

Es un departamento operative que tiene relacion con la
Seccién de Contrel de Materiales. Dicha mancuerna {Compras
. Control de Materiales), se encarga de proveer a la Planta
Productiva de todas las materias primas para la producciédn,

en la cantidad, tiempo y calidad adecuados.
COMUNICACION :

Retroalimentacion de 2 o mds personas mediante un
mensaje a partir del cual toman decisiones con base en

informacién precisa.
CONTROL DE INVENTARIOS :

El control de Inventarios tiene un gran impacto sobre
todas las funciones de la empresa y.asegura la consecucién
de una produccién uniforme y eficiente. Un Control de

Inventarios lleva acabo 5 funciones :

1.~ Conteo de las transacciones .

Todo sistema de inventarios requiere un método

U.N.A.M.
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de registro de las operaciones , gue debe dar
époyo tanto a las necesidades contables de 1la
organizacidén como a la funcidn de adminstraciodn

del inventario.

2.~ Reglas de decision del inventario
Un Sistema de inventarios son las reglas de
decisién con el fin de determinar cuante y cuando

ordenar.

3.~ Notificacidén de Exepciones.

Cuando el prondstico no se esta apegando
correctamente a la demanda, cuando se ha generado una
orden de compra de gran tamano, cuando los faltantes

han alcanzado un nivel excesivo,etc.

4.~ Pronosticos.

Las decisiones de inventario deben basarse en
pronésticos de  la demanda , en la intuicién
{experiencia), pero sobre todo, en las técnicas

cuantitativas dentro del sistema.

U.N.A.M.
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5.- Informes a la Alta Administracién.

Estos informes deben medir el funcionamiento
global del inventario, deben ayudar en la formulacion
de politicas para los inventarios y deben incluir el
nivel de servicio que se proporciona, asi como los
costos de operacién del inventario y los niveles de

invefsién comparados con los de otros periodos.
CONTROL DE MATERIALES :

Seccién del Departamento de cControl de Produccién y
que se encarga de proveer a la planta productiva de las

materias primas para la producciodn.
CONTROL DE PISO :

También 1llamado Control de Planta se encarga de
administrar las odrdenes de produccién a lo largo del
recorrido por la Planta Productiva, para asegurarse gue se

terminen a tiempo.

U.N.A. M.
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C.P.U. :
Unidad Central de Proceso, la C.P.U. incluye al
procesador y una memoria principal. A menudo se refiere al

grueso de una computadora, con la exclusién de los

périfericos conectados a ella.

DEPARTAMENTO :

Los centros de trabajo se agrupan en " Departamentos"

a efectos de informacién (en la Planta Productiva)
DRIVE DE DISKETTE :

Dispositivo Périferico que permite la lectura. y/o

escritura en un diskette.

U.N.A.N.
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ENTRADA DE VENTAS :

Es la recepcién de pedidos en un tiempo determinado

{(una semana, un mes, etc.).

ESTRATEGIA :

Es observar las fortalezas y debilidades ‘de 1la
competencia -y compararla con nuestras ‘fortalezas Y
debilidades de tal forma que se pueda actuar
inteligentemente.

EXPLOSION DE MATERIALES :

En cuando un producto terminado es descompuesto. en

todos y cada uno de sus componentes .

U.N.A.M..
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FAMILIA DE PRODUCTOS :

Son aquellos gue tienen el mismo uso. Ejemplo
bombillos para las luminarias industriales, ademds sus
cédigos (de siete digitos cada uno )}, coinciden en los
primeros cuatro digitos y varian en los tres ultimos, para
poder diferenciar en éste caso un bombillo de otro, dentro

de la misma familia de bombillos.

FECHA DE VENCIMIENTO :

Es la fecha limite en gue se tiene que entregar un

pedido.

FUNCION :

Actividad ejercida por un elemento.

U.N.A.M.
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IMPRESORA :

Es un dispositivo périferico que convierte la salida

de la computadora en impresos.
INVENTARIO DE SEGURIDAD :

Se mantiene el inventario de seguridad de materia
prima con el objeto de absorber las incertidumbres en
las entregas por parte de los proveedores y se
mantienen en inventarios de seguridad de productos en
proceso para permitir cambios rdpidos en los programas
de produccidén. En. general, puede decirse que los
inventarios que se mantienen para absorber la
incertidumbre se conocen como inventarios de

seguridad.

U.N.A. M.
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LIBRERIAS DE PRUEBAS.-

Es un conjunto de archivos de prueba. (lugar donde se
almacenan las simulaciones necesarias de una operacién

especifica).
LISTA DE MATERIALES.~

Es una relacioén que da aconocer 1los. materiales
(componentes) necesarios para hacer un producto,
especificando a la vez la cantidad necesaria de cada

material:

MEGABYTE DE MEMORIA.-

Un BYTE es la unidad de almacenamiento equivalente a
8 BITS o a un caracter de informacién. El BYTE es una
unidad comun de almacenamiento en un sistema de

cémputo. Un MEGABYTE DE MEMORIA equivale a un millén

U.N.A.M.
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de BYTES que constituyen un milldén de caracteres.
M.P.S. :

Sistema de Planeacidén Maestro, gue da a conocer todos
los articulos a nivel de un producte terminado
pendientes por producir especificando : Cédigo del
articulo, Descripcién del articulo, numero de piezas
a producir, Orden de produccién para la linea de

produccién y Fecha de Terminacion del pedido.
M.R.P.~

Planeacion de Requerimiento de Materiales. EL M.R.P.
e§ un Sistema de informacién que analiza el
reguerimiento de un producto terminado, es decir,
desglosa en cada uno de sus componentes a un articulo
terminado,para posteriormente hacer 1los  cdlculos
correspondientes y definir la cantidad de componentes
que se van a . requerir tanto de compra'externa como de

fabricacién interna.

U.N.A.M.
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ORDEN DE COMPRA :

Documento a través del cual el Departamento de Compras
establece pedidos de compra de materia prima con sus

proveedores, especificando :

1.- Fecha del pedido.

2.—- Fecha de entrega.

3.~ Condiciones de entrega.
4.~ Condiciones de pago.
5.~ Numero de partida.

6.- coédigo de material.

7.- cantidad.

8.- Unidad de medida.

9,.- Descripcion del material.
10.- Precio unitario.

11.~ Importe total por

articulo.

U.N.A.X.
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12.~ Subtotal.
I.V.A.
Total.

13.~ Regisicién No.

14.- Firmas correspondientes.

ORDEN DE PRODUCCION :

Es sindnimo del término Orden de Produccién en dénde
se especifica el articulo gque se va a fabricar, 1la
cantidad necesaria y la fecha de terminacion
programada. Relaciona los articulos componentes en las

cantidades necesarias.

ORDEN EN FIRME :

Las ordenes en firme son inicialmente ordenes
planeadas que después se someten a un andlisis o
mantenimiento dentro del M.R.P. para convertirse ahora

en ordenes en firme.

U.N.A.M.
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ORDEN PLANEADA:

Las 6rdenes planeadas son aquellas que el s;stema
visualiza como pendientes de procesarse y que no han sido
sometidas a un andlisis para poder ser consideradas érdenes

en firme.

PARTE FUNDIDA :

Es una pieza hecha de aluminio o bronce que todavia
no estd magquinada constituyendo asi, una pieza

semiterminada.

PARTE MAQUINADA :

Es una pieza fundida gque ha sido trabajada en una
maguina (ejem: Machueladora) dicha pieza se somete a
varios procesos para tener : Cuerdas ( tratamiento que

se le da a un componente en una machueladora y

U.N.A.M.
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consiste en una serie de hilos que se le hace a una
pieza para que embone una pieza con otra),

barrenos,etc.
PEDIDO ABIERTO :

Es un documento en donde el cliente no define la
cantidad, ni los tipos de productos a pedir. Este tipo
de negocios conviene a la empresa, ya que representa

excelentes ganancias para la Cia.
PLAN :

Es la enumeraciodn de ciertas actividades que en drden

cronolégico dardn lugar al logro de un objetivo.
PLANEADOR :

Serie de letras que van de la A a la Z, significando
cada una de ellas, una familia de productoes en
particular. Un coédigo de un producto es : 2401010.
Varios codigos de produtos vienen a constituir un

planeador.

U.N.A.M.
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POLITICA :

Es un criterio general que tiene por objeto orientar
la accién. El objetivo fija las metas, en tanto que
las politicas imperan ya la o¢rden para lanzarse a

conseguirlas. Una politica es flexible.
POLITICA DE ORDEN :
Costituyen los lineamientos bajo los cuales se va a
elaborar un producto. Existen tres tipos de politicas
de orden :

i.- Codigo G
Todos los regquerimientos de un periodo dado, se suman

en una orden de producciodn.

2.~ Cddigo J

Las oérdenes de produccidén se generan en multiplos del

tamano estandar del otro.

U.M.A.NM.
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3.- Cdédigo I

La érden de produccidén debe ser por lo menos el tamafio
estandar de lote, y si las érdenes de produccién se tienen
por encima de esa cantidad, se aumentan los incrementos

establecidaos.
PORCENTAJE DE INCREMENTO :
Es el incremento por encima del tamaifo. estandar del
lote cuando se utiliza el cédigo de politica de
ordenes I (incremental).
PROCEDIMIENTO :
Son planes que sefalan la secuencia cronolégica mas

eficiente para obtener los mejores resultados en cada

funcioén concreta de una empresa.

U.N.AM.
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PRODUCTO ¢

Es un objeto inanimado que va a satisfacer una

necesidad humana.
PROGRAMA

Son aquellos planes en los que no solamente se fijan
los objetivos y la secuencia de operaciones, sino
principalmente el tiempo requerido para realizar cada

una de sus partes.
PROGRAMACION :

Es una seccidn integrante del Departamento de Control
de Produccidén y se considera la parte medular ya gue
es la que hecha a andar el proceso productivo en una

empresa manufacturera.

O.N.A.NM.
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PRONOSTICO DE VENTAS :

Documento importante para la produccion. Es una
herramienta de trabajo que nos permite proyectar
informacién del presente y del pasado hacia el futuro,
lo que nos 1lleva a visualizar las ventajas y
desvéntajas de algo gque se quiere  llevar a la

préactica.

RESPALDO DE INFORMACION :

Es la copia de seguridad gque realiza el sistema. Se

deben tener dos copias por lo menos.
RUTA ESTANDAR @

Es la lista de operaciones necesarias para completar

un articule determinado.

U.N.A.M.
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Shop Floor Control cuya traduccién es Control de Piso,
también 1llamado Control de Planta, se encarga de
administrar las ordenes de produccién a lo large del
recorrido por la Planta Productiva, para asegurarse de

que se terminen a tiempo.

SISTEMA DE INFORMACION :

conjunto de herramientas de control que sirven para
evaluar los objetivos estratégicos de la entidad y se
establecen a . nivel funcional de 1la ‘empresa.
Proporciona los datos que el organismo necesita para

cumplir sus objetivos.

U.N.A. M.
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TAMARO DEL LOTE :

Es un dato necesario para el M.R.P. (Planeacidn de
Requerimiento de Materiales ) ya que se trata de la
cantidad a trabajar.

TARIFA DE PROVEEDOR :

Es el precio al cual el proveedor ofrece su producto.
TARJETA VIAJERA :

Documento comuin entre el Departamento de Compras y la
Seccién de Control de Materiales., Se usa para requerir
materia prima nacional como de importacién.

TIEMPO DE ENTRGA :

Es la fecha en que el proveedor se compromete a

entregar la mercancia a la empresa. Tratdndose de la

propia compania seria la fecha en gue la misma se

- U.M.A. M.
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compromete 'a entregar el pedido al cliente, de no

cumplirio, la empresa sera objeto de multa,

TOMA DE DECISIONES :

Acto de elegir una alternativa entre varias. La Toma

de Decisiones implica 5 pasos :

1.- Definiecioén del problema.

2.- Generacion de alternativas.

3.~ Evaluacion de alternativas (cuantificar).
4.- Eleccién de una alternativa.

5.- Implantacién (la puesta en practica)

UNIDAD DE CINTA :

Dispositivo que permite respaldar informacion en cinta

magnética .

U.N.A.M.
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