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l. 

r N T R o o u e e r o N 

El éxito de cualquier negocio depende en gran parte de 

la cooperación eficaz de todos los factores y unidades 

similares de la organización. Cada persona, a t?;"aVés de un 

grupo de trabajo eficiente y una actitud de cooperación 

contribuye al crecimiento y desarrollo 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 áreas que la implican, es por ello que no se 

debe dejar a un lado el concepto de Excelencia Empresarial 

para la realización de un numero mayor de actividades , en 

menor tiempo. Así , las entidades actualmente deben dominar 

paquetes de cómputo que las auxilien en sus tareas 

cotidianas. 

cuando una entidad cuenta con una serie de módulos de 

programación que incluyen a todas las áreas funcionales y 

U.N.A.M. 
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no lo ocupan al 100 % , entonces se genera un desequilibrio 

general en la ejecución de las tareas de la organiz.ación, 

es por ello que el presente trabajo da a conoc~r a grandes 

rasgos, las situación de una empresa metalmecánica ~acida 

en 1955 la que después se une a uno de los grupos más 

importantes de los Estados Unidos en el año de 1979, 

convirtiéndose asi en ·una Empresa Transnacional. 

Las lineas que maneja la empresa en cuestión son las 

siguientes 

1.- Material Eléctrico para la construcción 

2.- Iluminación (Decorativa e Industrial) 

J.- Sistema de Soportes pa~a cables 

4.- Balastros 

1.- Material Eléctrico para la construcción 

El Material Eléctrico para la construcción se divide 

en J grupos • -

Productos a prueba de explosión. 

Es un equipo cerrado y protegido de manera 

que sea capaz de resistir la explosión de un 
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gas o vapor especificado, que pueda ocurrir en sus 

interior y de impedir en forma efectiva que la 

explosión o disturbios internos (chispas, destellos. 

etc.), produzcan una explosión en el exterior del 

equipo, si este se encuentra en una atmósfera 

explosiva o inflamable. 

Productos a prueba de polvos combustibles 

Es un equipo cerrado de manera que impide la 

penetración, a su interior, de polvo 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 o 

protegidos para que su exposición a una 

lluvia tupida o chorros ''ae agua , ño permita 

la entrada de agua hacia su interior. 

2.- Iluminación (Decorativa e Industrial) 

El acelerado deSarrollo en la lndustria crea la 

necesidad de la iluminación adecuada;mejorando el producto, 

u.N.A.H. 



aumentando la producción , disminuyendo los accidentes de 

trabajo y fatiga visual. 

No sólo deben ser objeto de preocupación las áreas 

activas de una industria, sino todas aquellas cuyas 

condiciones en una u otra forma constituyen parte 

importante de la misma, esto es en áreas en las cuales se 

cuenta con equipos, áreas adyacentes al cuerpo de la 

industria o secciones que en un momento dado pudieran 

presentar condiciones de inseguridad, por ejemplo el acceso 

e intromisión 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, os 

necesario contar con un sistema de distribución de energía 

eléctrica, que deberá ser flexible, práctico, seguro y que 

permita efectuar las alimentaciones a cualquier punto que 

lo requiera. Uno de los métodos que viene a cubrir tal 

función es el llamado Sistema de Soportes Rígidos 

Continuos para cables, que se puede definir como la 

forma de soportar, distribuir, localizar ,sujetar y 

registrar mecánicamente de una manera flexible práctica y 

U.N.A.H. 
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económica, los cables proyectados de acuerdo a un diseño, 

cálculo y elección prevista. 

4.- Balastros 

Son dispositivos eléctricos estáticos que se utilizan 

para operar lámparas de alta intensidad de descarga, su 

funcionamiento se basa en proporcionar la corriente y 

voltaje necesario para su arranque para su operación. Por 

el tipo de lámparas, existen 3 tipos de balastros : 

De vapor mercurio. 

De vapor de sodio. 

De vapor aditivos metálicos. 

Tanto el material eléctrico para construcción, la 

iluminación decorativa e industrial, el sistema de soportes 

para cables y los balastros son en general las lineas que 

maneja la empresa estudiada. Todo ello con el objeto de 

analizar la forma de trabajo mediante el módulo de 

programación, referente al área de manufactura y proponer 

algunas alternativas de acción, para aprovechar un poco más 

dicho módulo en beneficio de la empresa. 

U.N.A.M. 



H r p o T E s r s 

Si existe una adecuada coordinación de tareas en el 

Oepto. de Control de Producción, entonces el ~uncionamiento 

de este, será eficiente. 

U.N.A.M. 
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O B J E T r V O 

Realizar una investigación que proporcione a las 

personas interesadas, un conocimiento integral del Oepto de 

Control de Producción para la implantación del sistema de 

Información B.P.C.S. 

U.N.A.H. 
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METOOOLOGIA DE INVESTIGACION 

El trabajo aqui expuesto, se llevó a cabo mediante el 

tipo de investiga~ión mixta, es decir se manejaron 

consultas documentales como son 

- Libros 

- Revistas 

- Registro.:i" 

- Folletos, etc. 

Asi mismo, se realizaron investigaciones de campo 

aplicándose en el lugar y tiempo en que ocurren los 

fenómenos. 

Por lo tanto es una investigación teórico-práctica. 

U.N.A.K. 
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U.N.A.M. 
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C A P X T U L O 1 

GENERJILXDADEB 

En todo trabajo de investigación, es necesario incluir 

un capitulo dedicado exclusivamente a conceptos teóricos, 

con obj etc de aclarar cualquier duda sobre el tema a 

tratar. Veamos lo siguiente : 

1.1 Ll\ ADMINISTRACION. 

CONCEPTO GENERAL.-

La Administración es una disciplina que auxilia al 

hombre para lograr de manera eficiente objetivos 

institucionales a través de recursos materiales (dinero y 

equipo}; técnicos (procedimientos}, y humanos (personal). 

Lo anterior implica asegurar el máximo de prosperidad para 

el patrón, unido al máximo de prosperidad para cada 

trabajador. 

Dicha ciencia social, posee 4 caracteristicas 

U.N.A.K. 
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a) Su Universalidad 

Por que se da en cualquier organismo social(ejé~cito. 

escuelas, etc.) 

b) su especificidad . 

Por que da conocimientos especificas para administrar 

y se auxilia de otras disciplinas. 

e) su unidad temporal 

Funciona en todo tiempo. 

d) su unidad jerárquica : 

Ya que dentro de todo organismo social siempre 

encontraremos jerarquias (1) 1 

Un organismo social es un grupo de personas que 

aportan sus esfuerzos para lograr un objetivo común. 

1. 2 PRODUCCION 

su Importancia .-

El concepto Producción es muy importante , ya que se 

refiere a la función de transformar la materia prima en un 

producto terminado que satisfaga eficientemente una 

necesidad del consumidor. 

1Agustin Reyes Ponce. Administración de Empresas (México, 
Limusa 1987) P. 27 
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l. 3 CONTROL 

Su Definición. 

La palabra control es básica en el presente trabajo y 

se refiere a la medición de los resultados actuales y 

pasados en relación 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 : 

l. 3 .1 Control Automático 

Se auxilia de los sistemas de cómputo existentes en la 

entidad , ejecutando inmediatamente una acción correctiva, 

en caso de presentarse alguna desviación en el proceso 

normal. 

l. 3. 2 Control sobre Resultados 

Se realiza sobre un proceso determinado dividido en 

periodos 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.K. 
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1.4 PROCESO ADMINISTRATIVO • 

DEFINICION Y ETAPAS QUE LO INTEGRAN 

otro término importante de mencionar es el proceso 

administrativo 

Este se refiere a una serie de etapas o fases 

cronológicas que nos llevan.a cumplir un objetivo (2) 2 

1.4. l Planeación 

Define las metas de la organización , 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. organización 

Ilnplica la determinación de las tareas a realizar, 

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

reporta a quién, y donde se toman las decisiones 

2Héctor Sánchez Rued. Proceso Administrativo y Areas 
Funcionales. (México, U.N.A.M., 1988) P. 4 

U.N.A.M. 



1.4.3 Dirección 

Toda organización incluye personas y es 

responsabilidad de la administración dirigir y coordinar a 

estas personas. Esta es la función del liderazgo. Cuando 

los administradores motivan a sus subordinados y dirigen 

las actividades de otros, escogen el canal de comunicación 

más adecuado , resuelven conflictos entre sus miembros o 

solucionan su resistencia al cambio , realizan funciones de 

liderazgo. 

l. 4. 4 Control 

Una vez fijadas las 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 

administración debe moni torear el desempeño de la 

organización. El desempeño real debe compararse con las 

metas fijadas previamente si hay alguna desviación 

significativa, es tarea de la administración volver la 

organización a su ruta. Este moni toreo, comparación y 

corrección potencial es lo que se conoce como control. 

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

ELEMENTOS QUE LA INTEGRAN 

Si tuviéramos que definir el concepto arriba 

mencionado tendriamos que hacer énfasis en tres puntos ya 

que todos ellos conforman la Administración de la 

Producción 

l. 5.1 El Producto : 

Siendo nosotros control de la Producción, vamos a 

saber que producir en base a la información que 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 dichos 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 operación entre otras cosas . 

U.N.Jl.K, 



1.5.3 Los Procesos. 

Tomando en cuenta la capacidad disponible 

habilidad, tipo de producción, seguridad , etc. se .llevan 

a cabo los procesos • 

l. 5.4 Los Programas 

La Administración de la Producción implica hablar de 

programas de entrega que generan a su vez programas de 

requerimiento de materiales, de compras , de fabricación, 

de almacenaje, de embarque, etc. 

1.5.5 El Personal 

La producción depende del personal , por ello debe 

estar motivado , a gusto con lo que hace, por que en la 

medida en que esto se cumpla el producto contara con la 

calidad adecuada que debe poseer cada producto. 

En resumen, la Administración de la Producción 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 obpetivo 

organizacional. 

1.6 LOCALIZACION DEL DEPTO DE 
CONTROL DE LA PRODUCCION 

:Uustr. 1 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DE LA EMPRESA OBJETO DE 
ESTUDIO. 

1. 7 • FUNCION DEL DEPARTAMENTO DE CONTROL DE LA 

PRODUCCION • 

Dicho departamento es un perseguidor de objetivos de 

las diferentes áreas de la Cia, para mantener un adecuado 

nivel de operación. 

U,H.A.M. 
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Las funciones básicas del Departamento de Control de 

la Producción son las siguientes : 

1.7.1 Planeación de la Producción. 

Desarrollo de planes de producción a corto, mediano 

y largo plazo que nos permitan observar a futuro las 

necesidades de la empresa para soportar los objetivos 

establecidos. 

l. 7. 2. Programación de la producción 

Ordenes de producción. 

Control de piso. 

Planeación de requerimientos de partes y 

componentes. 

Tiempos de fabricación por orden de producción. 

l. 7. 3. Control de Materiales. 

Planeación y requerimientos de materiales. 

Control de inventarios 

Manejo de materiales. 

Embarques y distribución 

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 

¿ Qué cantidad es necesario producir de 

cada articulo ? 

¿ En qué fechas se iniciará y se 

terminará el trabajo en cada una de sus 

fases ? 

¿ Qué máquinas y grupos de operarios se 

encargarán de hacer el trabajo ? 

Estimar cuanto costará a la empresa 

producir el o los productos deseados. 

D I R I G I R 

APROVISIONAMIENTO ordenes para que se 

entreguen a su debido tiempo 

al operario los materiales y 

herramientas necesarias para 

la producción. 

O.N.A.M. 
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ordenar al supervisor u operario, la 

in.iciación de trabajo en la fecha 

prevista. 

Desarrollo de órdenes de 

producción en tiempo y cantidades 

de articulas fabricados. 

ACTIVACION Vigilar el cumplimiento de las 

órdenes de producción. 

A.JUSTES Responder con oportunidad a 

cambios en programas por 

situaciones no previstas. 

l. 9 RESUMEN DEL DEPARTAMENTO DE CONTROL DE PRODUCCION 

En general, el Departamento de Control de la 

Producción 

Tratará de resolver los problemas relacionados con la 

demanda presente y en conjunción con el Departamento 

de Mercadotecnia, para predecir la demanda futura que 

permita establecer las tasas básicas de producción. 

U.N.A.M. 
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Hará todos los esfuerzos necesarios para cumplir con 

las fechas dadas por el departamento de Mercadotecnia 

a los clientes en las cuales les serán entregados sus 

pedidos en las cantidades requeridas y con la calidad 

estipulada. 

Para poder lograr tal objetivo , el Departamento de 

control de la Producción debe asegurarse que los 

componentes necesarios tales como materiales, mano de 

obra, herramientas y equipos estén disponibles. 

Debe programar la carga de trabajo y el tiempo para 

poner en marcha y terminar el ciclo productivo. cuando 

llega el momento de comenzar dicho ciclo, despacha las 

órdenes de trabajo a las diferentes áreas de 

producción. 

Cuando algo va mal en la producción actual,por ejemplo 

máquinas paradas o fallas en la corriente eléctrica, 

control de producción actUa para corregir las 

dificultades y volver a programar la producción si es 

necesario. 

U.N.A.M. 
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1.10 EL DEPARTAMENTO DE MERCADOTECNIA y su 

INTERRELACION CON EL DEPARTAMENTO DEL CONTROL DE 

LA PRODUCCION 

Todas las empresas independientemente del giro que 

posean sólo son viables si proporcionan satisfacción al 

consumidor, este punto tan sencillo es la única condición 

para justificar la existencia de una organización. 

Las empresas en general,están formadas por dos 

subsistemas uno de los cuales determina la necesidad y 

otro que produce lo que va a satisfacer esa necesidad y 

Producción genera el satisfactor adecuado. 

Los eslabones principales entre la mercadotecnia y 

producción son : 

La Calidad del producto 

Su costo y 

Los inventarios, en cuanto a la oportunidad de 

compra y venta. 

U.N.A.M. 
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Los medios de fabricación tienen un obvio efecto sobre 

la calidad del producto, además el nivel de demanda creada 

por las funciones de mercadotecnia, debe aceptarlo la 

función de producción y lograr un equilibrio entre los 

niveles de inventario la demanda y el volúmen de 

articulas manufacturados. Asi la estrecha cooperación es un 

obvio requisito entre estas dos áreas funcionales, si se 

quiere contar con los articules correctos en las cantidades 

adecuadas y en el tiempo preciso, al precio apropiado y en 

el lugar exacto. 

La interrelación Mercadotecnia - control de Producción 

implica la existencia de un documento muy importante para 

la producción denominado 

Pronóstico de Ventas 

Un pronóstico es una herramienta de trabajo que nos 

permite proyectar información 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 práctica. 

Los pronósticos que más le interesan a la empresa, son 

los pronósticos a corto plazo, pues son los que se utilizan 
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para las operaciones actuales y que comprenden un periodo 

de planeación cuya d~ración es razonable; este periodo de 

duración varia de acuerdo a cada entidad, pero comónmente 

puede ser mensual, bimestral o trimestral. 

Sin embargo existen también los pronósticos a mediano 

y largo plazo para la planeación de mantenimiento y 

crecimiento de la planta, veamos: 

Los pronósticos a mediano plazo comprenden de 3 a 5 

años y sirven de base a los planes de ajuste para la 

capacidad productiva. 

Los pronósticos a largo plazo, sirven de base a los 

planes de largo alcance relativos a las localizaciones de 

plantas y almacenes, y en la composición de lineas de 

productos o servicios, incluyendo el reemplazo de 

maquinaria y equipos maquinaria y equipos con un alto costo 

económico. 

Los pronósticos a mediano y largo plazo implican el 

estudio de las preferencias del consumidor y de las 

tendencias de la economia y de los avances tecnológicos. 

U.N.A.M. 
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Las fuentes de información para elaborar un pronóstico 

de ventas puede ser internas o externas. 

Las fuentes in.ternas son los pedidos recibidos, la 

facturación de ventas, el registro de ventas a los 

clientes:los informes de visitas de los vendedores y de los 

informes de producción. (3) 3 

Las fuentes externas son los informes de oficina de 

censos, informes de asociaciones profesionales y otras 

fuentes que varian según el producto o el servicio de que 

se trate. (4) 4 

Además de la información obtenida debe tomarse en 

cuenta la opinión de la Dirección de la empresa, el 

programa de promoción y publicidad para el periodo a 

pronosticar, los efectos ocasionados por los competidores, 

la capacidad de producción y la aparición de nuevos 

productos en el mercado. 

31\lfonso 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.H. 
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Lo anterior nos lleva a calificar de imprescindible la 

relación Mercadotecnia-Control de Producción porque se 

inicia con un pronóstico de ventas que permite a la 

Gerencia de Control de Producción determinar los niveles de 

producción 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 

Si el pronóstico de ventas es inadecuado, el 

Departamento de Producción puede verse imposibilitado para 

fabricar en la forma mas económica y quizá se vea obligado 

a producir a cualquier costo, y no sólo eso, ya que impone 

un cambio continuo en el uso de las instalaciones del 

sistema de producción, pasando de un yroducto a otro, en un 

intento de atender las demandas inesperadas del consumidor. 

Por otra parte un pronóstico cuidadoso del mercado 

proporcionará información necesaria al sistema de 

producción, para establecer los niveles de existencias, el 

personal fabril, la planeación de la producción e 

inventarios que resulten económicos asi como programas 

U.N.A.M. 
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adecuados de mantenimiento y conservación del sistema. El 

pronóstico es de gran importancia durante los perio~os 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 pronóstico de ventas debe 

Definir la demanda esperada en unidades 

fisicas. 

Incluir una indicación de la probable 

variación en torno a la demanda esperada. 

Repetirse en periodos futuros para permitir 

los ajustes necesarios de producción. 

Ser hasta cierto punto digno de confianza, 

puesto que, errores en el mismo pueden 

coStar considerables montos de dinero. 

Si un pronóstico de ventas se cumple al 50% 

es confiable, de lo contrario no tiene 

validez. 

D.K.A.K. 
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Se recomienda que la persona que elabora el pronóstico 

de ventas, tenga amplios conocimiento sobre la 

Investigación de Mercados y damás aspectos de la 

Mercadotecnia para asegurar la confiabilidad de dicho 

documento, sin embargo podemos decir que a través de la 

experiencia se puede afinar el enfoque y exactitud de los 

pronósticos. sin embargo, es importante que este 

departamento (Mercadotecnia) , mantenga un estrecho contacto 

con empresas de la industria de la construcción, en lo 

relativo a sus proyectos futuros y la posibilidad de 

ofrecer los productos de la Compañia.Así mismo, se deberán 

conocer los proyectos de inversión del Gobierno Federal 

actuales y futuros que tengan relación con la posibilidad 

de ofrecer un producto o servicio. 

otro elemento de primer orden dentro de una 

organización es la comunicación, si no existe esta, no se 

puede lograr nada, por lo tanto, Mercadotecnia y Control de 

Producción, es un equipo con objeto de : 

Mantener un nivel óptimo de inventarios. 

Tener un análisis real ·de la entradas de 

ventas. 

U.N.A.M. 
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Realizar pronósticos de ventas y 

Definir tiempos de entrega para los pe~idos, 

a fin de ofrecer el mejor servicio al 

cliente. 

O.lf.A.M. 
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C 1' P J: T U L O DO S 

U.H.A.K. 
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C A P X ~ U L O 2 

XMPORTANCXA DB LOS SXSTEKAS DB INFORKACION ADMINISTRATIVA EN 

UNA EMPRESA .-

2.1 El SISTEMA DE INFORMACION 

Un sistema eficiente de información administrativa 

proporciona 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 

organización, de su tamaño, del vol Umen de 1 as 

transacciones o el tipo de industria, etc. 

Un sistema de información administrativa consiste en 

equipos (hardware) programas (software) y en una 

definición compleja de las necesidades y requisitos de la 

administración. Sin embargo, una compañia pequeña sólo 

necesita los datos informativos más elementales para poder 

funcionar. 

Un sistema de información admini5trativa varía de una 

empresa a otra, pero la organización debe de ser muy 

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

una organización, puede no dar resultados en otra. 

Un sistema de infonnación administrativa, debe conocer 

los componentes que lo integran. La administración debe 

establecer' un método para evaluar las actividades y los 

resultados a fin de determinar si la empresa sigue el 

rumbo correcto con relación a sus expectativas 

operacionales. 

Cuando no se alcanza una meta de desempeño, un sistema 

de información lo señala corno excepción (revela un problema 

que debe examinarse), por ejemplo, si no se llega a cierto 

nivel ·de ut·ilidades, el sistema de información 

administrativa muestra que no se ha alcanzado este 

indicador de la actuación. 

Un organismo esta integrado por varios 

Oepartamentos(grupo de subsistemas). Los objé:tivos 

estratégicos principales de la empresa se logran, en 

realidad, mediante la interrelación de est~s departamentos 

también llamados áreas funcionales. 
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En efecto, el sistema de información consiste en un 

conjunto de herramientas de control que sirven para eyaluar 

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. 

Según el tamaño, complejidad y naturaleza de un 

organismo, varia la cantidad y calidad de los datos • Por 

ejemplo, la cantidad y calidad de la información es mayor en 

el nivel estratégico de la compañia, que en los niveles 

funcionales y operativos como se explica a continuación:. 

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 administración 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. 

Según el tipo de empresa, el objetivo estratégico 

O.!l.A.M. 
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de ventas consiste generalmente en un porcentaje 

rLzonable de aumento con relación a las ventas 

del año anterior. 

Mejorar la eficiencia y capacidad de producción. 

~tro ejemplo de un objetivo estratégico de alto 

nivel, es, i 

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 

información pasa al nivel funcional y se establecen 

una serie de objetivos complementarios para cada 

función. 

Ejemplo : 

l.- Aumento de las ventas 

(objetivo estratégico) 

Objetivo funcional 

Aumentar la base de clientes. 

Mejorar la atención a 

los clientes. 

de la Cia. 

Función a cargo 

Ventas 

Ventas y 

Servicio 

al cliente. 

U.H.A.H. 
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2. - Mejora de la eficiencia y capacidad de 

producción (objetivo estratégico) . 

Objetivo Funcional 

Ampliar las instalaciones 

de producción existentes. 

Reducir el tiempo de entrega 

a los clientes. 

2.2.J. Nivel Operativo : 

Función a cargo 

Ingenieria 

Control de 

Producción. 

El tercer nivel es el operativo, y consiste en los 

planes, politicas y procedimientos detallados que se 

requieren para cumplir los objetivos estratégicos y 

funcionales del organismo. Este nivel exige una información 

sumamente detallada. Esto se verifica especialmente en las 

organizaciones complejas. 

La corriente de información en la etapa operativa pasa 

con mucha frecuencia de una función a otra. Además, deben 

diseñarse ciertas actividades operativas con miras a 

satisfacer las exigencias de más de un objetivo estratégico 

de la empresa. 

O.N.A.K. 
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2. 3 IA EVALUACION DE POSIBLES PROBLEMAS ANTES DE 

PIANEAR EL SISTEMA.-

Muchas Compañías cometen el error de lanzarse 

directamente a la compra de herramientas de información 

(equipos)sin antes haber determinado cual es el más 

adecuado a sus necesidades. 

Durante el proceso de planificación, el departamento 

de sistemas de la compañia deberá evaluar la posible 

presentación de los siguientes problemas : 

2.3.1 Aceptación por parte de los diferentes 

departamentos del organismo. 

Los nuevos sistemas de información administrativa 

fracasar1 a menudo, debido a que el Departamento de Sistemas 

no capacita a todos y cada uno de los miembros de la 

organización dando como resultado 

2.3.2 

La falta de coordinación en las actividades. 

La solución de todos los problemas de 

la compañia. 

En el aérea de sistemas, un consultor es un 

U.N.A.M. 
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profesional en el manejo de datos, programación, análisis 

de sistemas, etc. No son pocas las empresas que han 

permitido que consultores externos controlen al 100 % la 

implantación de un sistema de información, con la minima 

participación de la administración superior y la nula 

reacción de 1os ~ 1.niveles medic:os 0 ·y em¡;leados afectados 

directamente por los cambios de sistema provocando de esta 

manera, rotundos fracasos de operación. El Departamento de 

Sistemas debe tener siempre la facultad de 

Examinar,proponer y autorizar cada etapa de preparación del 

sistema de información. 

2.4 CARACTERISTICAS POSITIVAS DE LOS SISTEMAS DE 

INFORMJ\CION ADMINISTRATIVA. 

se deben evaluar las siguientes ~aracteristicas: 

2.4 .1 Planificación empresarial más eficiente y 

eficaz. 

Planear un sistema de información administrativa 

obliga a la-entidad a hacer un estudio de sus flecesidades, 

recursos y problemas. Las etapas de planificación y puesta 

U.!l.A.M. 
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en práctica del Sistema de Información Administrativa, 

deben lograr lo siguiente 

Permitir a la compañia definir su situación 

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 óptima 

solución. 

Eliminar politicas y procedimientos ineficientes. 

Permitir a los departamentos operativos una mayor 

conciencia de los objetivos y funciones de todos 

los demás departamentos. 

El Sistema de información correctamente operado puede 

ser un instrumento ütil para evaluar la eficacia de la 

organización en su conjunto. Las necesidades de información 

ayudan a perfeccionar las corrientes de información de toda 

la empresa. 

U.!f.A.M. 
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Mejora de las comunicaciones en toda la 

organización. 

Al planear el sistema de información, se deben definir 

los objetivos del organismo. De la etapa de la definición, 

se pasa a delinear los datos necesarios para evaluar a la 

entidad con relación a sus objetivos. Para cumplir estas 

tareas, la administración superior debe participar en el 

proceso de planificación, iniciándolo desde su nivel hacia 

abajo, hasta los niveles operativos de la organización. 

Como resultados de ello, la preparación del Sistema de 

Información, obliga a los niveles de administración a 

trabajar entre si, para definir y evaluar las metas de la 

Cia. Estas relaciones reciprocas evocan una mejor 

comunicación entre los administradores de todos los 

niveles y entre los departamentos. 

2.4.3 Valor de los consultores 

independientes. 

cuando se utiliza correctamente la experiencia y 

formación de consultores externos, su pericia puede aportan 

ventajas importantes a la elaboración de sistemas de 

D.11.A.M. 
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información por ejemplo 

Proporcionan retroinformación inicial sobre el 

funcionamiento actual de la compañia y revelar 

los problemas. 

Tien~ a su cargo la programación, el análisis del 

sistema y los estudios de viabilidad con relación 

al equipo de elaboración de datos que se 

requiera. 

2. 4. 4 El afinamiento de las necesidades de 

información. 

Una vez definidos los objetivos y convenidos que datos 

han de apoyarlos , la administración suele descubrir que se 

reducen las necesidades de información en comparación con 

la situación existente con anterioridad. La planificación 

y diseño del sistema de Información, resulta a menudo el 

instrumento perfecto para eliminar practicas innecesarias 

que consumen recursos de la compañia. 

U.11.A.M. 



2.4.5 Tiempo de reacción más breve y 

controles internos. 

Un Sistema de Información Administrativa, permite que 

la Administración sea flexible a reaccionar a las 

necesidades de la organización. Cuando se busca el análisis 

critico, los sistema anticuados, no brindan la información 

que necesita la entidad para trabajar con rapidez.se 

obtienen mejores resultados de control interno porque la 

información se filtra a través de un punto central de 

control llamado 

Departamento de Sistemas quien verifica la corrección 

matemática de los datos. Los controles de un sistema de 

información administrativa, brindan a la administración 

superior y a los gerentes, la confianza necesaria de que la 

información 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 información oportunamente para la 

U.H.J! .. H. 
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elaboración de planes y programas de producción necesarios 

para la toma de decisiones. 

Para que un Departamento de Sistemas funcione 

cf icientemente se requiere : 

El conodiriil.'ento general..de un sistema que abarque 

todos los módulos que implican a las áreas 

funcionalec. 

Personal especializado. 

Para el funcionamiento oportuno del Departamento de 

Control de Producción es necesario el apoyo total del 

Departamento de Sistemas para el procesamiento de 

información y generación de reportes de acción~ 

Recordemos que el punto inicial de la implantación de 

un nuevo Sistema de Información Administrativa radica en 

que la empresa debe definir su sistema de operación antes 

de adquirir un nuevo Software y recibir la capacitacion 

adecuada por parte de la compañia que está vendiendo el 

Sistema de Información, 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.H.A.M. 



El tiempo que transcurre entre un curso y otro de los 

impartidos por el Departamento de Sistemas a los diferentes 

departamentos del organismo, depende de las necesidades de 

la propia empresa; actualmente como resultado de la 

capacitación, se han creado los llamados Círculos de 

Calidad que son grupos de empleados que se reúnen 

voluntariamente a intervalos frecuentes y regulares para 

analizar los problemas que encuentran en su trabajo, con 

miras a descubrir soluciones a esos problemas; los Circulas 

de Calidad se forman con el apoyo de la Gerencia, cuando es 

necesario. 

La capacitación del Departamento de Sistemas a otros 

departamentos debe : 

ser eficiente para dar a conocer las opciones de 

.trabajo dentro de cada módulo (se implica a todas 

las áreas 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 módulo del sistema. 



Dejar claro a todos los implicados que el libre 

flujo de información va con los mejores intereses 

de todos en la organización ya que se persigue un 

fin comUn y no personal. 

2.6 EL CONTROL DE LA PRODUCCION Y LA COMPUTADORA. 

La Computadora es capaz de almacenar una enorme 

cantidad de información y realizar cálculos muy rápidamente 

en el llamado 11 Tiempo real 11 , es decir, en un tiempo tal 

que la información está disponible con el tiempo suficiente 

para permitir que se emprenda una acción útil. Es más, 

repite cálculos infatigablemente durante el tiempo que se 

le requiera. Si se le instruye adecuadamente, no genera 

errores debidos a la fatiga o a la imprecisión personal. 

Estas caracteristicas son obviamente las más valiosas para 

el Control de la Producción. el advenimiento de las mini y 

microcomputadoras hace una realidad el acceso de tiempo 

real a programas y archivos y su rapidez, combinada con 

terminales distribuidas, transformará probablemente el 

Control de la Producción en un futuro cercano,. siempre c:iue 

se disponga de un poderoso Sistema de Información 

U.K.1._K, 



Administrativa.(5) 5 

Además de sus recursos de cálculo, se puede proveer a 

la computadora de auxiliares periféricos, por medio de los 

cuales pueden imPrimirse los informes. 

Por tanto, de nuevo con una programación adecuada, la 

computadora puede actuar como una " gran mecanógrafa" 

produciendo por ejemplo: 

Ordenes de producción. 

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 Facturación. 

Programas de Producción de cada uno de los 

centros de trabajo que se encuentran en la li.nea 

de producción. 

Pedidos pendientes de surtir al cliente 

Keith Lockyer. La Producción Industrial (México, 
Representaciones y Servicios de Ingenieria, S.A, 19BB)P. 303 

11.N.ll..M. 



(Back Log). 

Ordenes de producción pendientes por producir. 

(Back Order) etc, necesarios para la manufactura. 

Si se retroalimenta a la computadora la información 

del proceso de .producción vigente, entonces los reportes 

del avance 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 

acompañados por la documentación apropiada. Sin duda, la 

rapidez de la computadora abre nuevas posibilidades al 

controlador de la producción. La escritura de un nuevo 

Programa de Control de· la Producción 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 Información en la práctica. La 

definición de un Sistema requiere de que algunas de las 

prácticas de los usuarios deban modificarse, por ello la 

mala elección de un programa puede dar al traste con un 

U.N.A.H. 
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sistema establecido.(6)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 Información Administrativa denominado B.P.c.s. (sistema 

de Planeación y Control de Negocios). Para la eficiente 

toma de decisiones que se debe dar todos los días, 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 información vital, mediante un 

procedimiento , directo y accesible. 

B.P.C.s. es un paquete integrado, que procesa toda la 

información de producción y distribución, inventarios, 

control de la planta de producción, aspectos económicos, 

presupuestarios, de planificación, etc. 

Keith Locker. La Producción Industrial (México, 
Representaciones y Servicios de Ingenieria, S.A., 198B)P.305 

U.H.A.H. 



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 situación se encuentra la 

empresa en cada momento, respecto a cientos de variables 

que impactan en el organismo. 

2.1.1.2. Sensibilidad. 

La posibilidad de reaccionar rápidamente para 

aprovechar la oportunidad en el momento en que llega. 

creatividad. 

Para ver las interrelaciones, acoplar las piezas entre 

si de formas distintas, cambiar las cosas de posición. Para 

ahorrar tiempo y dinero. 

2.8 VENTAJAS DEL SISTEMA DE lNFORMAClON B.P.c.s .• -

2.a.1 Manejo de MenU. 

Dicho Sistema es manejado por menü, es decir cuenta 

con indice general que muestra los módulos que contiene y 

U.N.11..M. 



dentro de cada uno de ellos, se da a conocer las 

alternativas de acción. 

2.8.2 Rastro de Auditoria. 

Posee un rastro de auditoria para todas las 

transacciones (operaciones ejecutadas por el sistema), por 

ejemplo 

Entradas de producción de material maquinado al 

almacén de productos semiterminados. 

Sal idas de material del almacén de productos 

semiterminado con una órden de producción 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.11.11..11. 
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2.a.J. Documentado con ayuda en linea: 

En caso de que el operario al momento de estar 

ejecutando algunos comandos en el sistema no sepa como 

seguir adelante, puede optar por consultar la AYUDA !=JUª 

consiste en una explicación de los pasos a seguir para 

terminar una operación de trabajo. 

2.8.4 Diseño modular e integrado . 

El sistema a.P.c.s. se compone de los siguientes 

módulos de operación 

Finanzas 

Manufactura 

compras y 

sistemas 

Por lo anterior la información que se genere en un 

módulo impacta en las demás. 

B.P.c.s. Integra todas las actividades de Compras, 

Producción y Finanzas, mediante la ejecución de 

procesos y archivos. 

U.N.A.K. 
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2.8.5 Informes definidos a medida que se 

ejecutan por los propios usuarios, es dec.ir, al 

contar cada operario con una clave de acceso al 

sistema y si manda imprimir un reporte, éste 

automáticamente se identifica con la clave de 

acceso en la pantalla en donde se visualiza que 

personas están operando el Sistema de la 

Información. 

2.B.6. Actualiza la información 

Dia a dia, mes a mes, o anualmente. 

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

controlar, la operación, con toda la información que 

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

entidad, incrementa el nivel de servicio a clientes y hace 

mas eficientes sus procesos de producción. 

2.9. EQUIPO ESPECIFICO DE LA ENTIDAD {HARWARE). 

La empresa objeto de estudio, cuenta con un equipo de 

cómputo AS - 4 DO de IBM 

sistema cuenta con : 

Mod.elo D-50 V2-Rl. Dicho 

U.11.A.H. 



Una capacidad de 128 Megabytes de memoria. 

Un C.P.U. 

Un módulo de discos. 

Un drive de diskette. 

Impresora modelo 5225 IBM 

Impresora modelo 4224 IBM 

Una unidad de cinta 3430 IBM 
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El equipo AS-400 se considera una minicornputadora 

debido a su capacidad de almacenamiento sin embargo es 

necesario cuidar el equipo con el mantenimiento del mismo 

que puede ser : 

A) Preventivo. 

Para anticiparse a una falla de sistema. 

B) Correctivo. 

Para corregir una falla que puede ser 

De Hardware. 

De Software. 

Se le da mantenimiento al sistema con el fin de evitar 

información que ya no sirve como pueden ser : 

U.N.A.M. 



Las Librerias de prueba y 

Archivos de prueba • 
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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 información) total 

del mismo. 

La empresa analizada a establecido un contrato con la 

empresa IBM para el mantenimiento del equipo de cómputo. El 

tiempo que transcurre entre un mantenimiento y otro, 

depende de las especificaciones del contrato y de los 

recursos económicos con que cuenta la empresa. 

Por ejemplo : 

A las impresoras se les da un mantenimiento preventivo 

cada mes •. 

Sin embargo, el Sistema de Información Administrativa 

es una forma de responder a las necesidades de la empresa 

debido a su tamaño y su capacidad. Con ello se tiene la 

confianza de obtener información con una minoria de tiempo 

satisfactoria para un mejor rendimiento del trabajo, en . 

U.N.A.M. 
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general es un sistema de información muy completo, 

flexible, que permite obtener datos exactos, mediante un 

procedimiento oportuno, directo y accesible. 

U.H.A.K. 
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C A P X T U L O 3 

COMO SE OPERA ACTUALMENTE EL SISTEMA B.P.c.s. EN 

EL DEPARTAMENTO DE CONTROL DE PRODUCCION • 

3.1. INTROOUCCION. 

La empresa objeto de estudio necesita implantar un 

sistema de información que lo auxilie en sus operaciones 

diarias, para esto cuenta con el Paquete B. P.c.s. que 

significa: 

Sistema de Planeación y Control de Neqocios el cual se 

integra de 4 módulos : 

Módulo 1 

Módulo 2 

Módulo 3 

Módulo 4 

Finanzas 

Distribución 

Manufactura 

sistemas. 

Sólo se analizará el módulo de Manufactura, dentro de 

este módulo se utilizan las siguientes alternativas de 

acción : 

O.N.A.H. 
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DISTR IBUT ION 
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*21.Dist Resources Planning 

*22.Performance Measurement 

*23.Forecasting 

SYSTEMS APPLICATIONS 
*24.BPCS Electronic Hail 
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*26. BPCS Business Hodelint-r 

*27.System Parameters 

*28.Documentation 

*29.Data Base X-Reference 
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1.- Sistema Maestro de Planeación. (MPS) 

2. - Planeación 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 

Producción la información necesaria para planificar y 

controlar las operaciones de la empresa. Veamos a 

continuación una explicación concreta de los puntos 

anteriores : 

3.2 SISTEMA DE PLANEACION MAESTRO (MPS) 

J.2.1 INTRODUCCION 

Un programa maestro (MPS) da a conocer todos lcis 

artículos a nivel de producto terminado pendientes por 

producir, especificando 



Código del articulo 

Descripción del articulo 

Número de piezas a producir 
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Orden de producción para la linea de producción 

Fecha de terminación del pedido 

El MPS es una base a·e información importante porque es 

a través de él que nace otro programa denominado MRP 

(Planeación de Requerimiento de Materiales) este Ultimo 

analiza al 100 % la demanda de piezas a nivel de un 

producto terminado, es decir, tomando como base un articulo 

terminado, éste se desglosa en cada uno de sus componentes, 

ya sea de fabricación interna o material de compra externa. 

Al controlar el programa mAestro (MPS), la Gerencia de 

Control de Producción puede controlar de forma total el 

servicio que se presenta al cliente así como los niveles de 

inventario. 

El MPS es la planeación de la producción a nivel de un 

producto terminado, constituyendo de manera general, la 

base de información más importante para el Departamento de 

Control de Producción , con ello se presentan a 

U.N.A.K. 
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continuación las alternativas de trabajo que ofrece el 

sistema B.P.C.S. (Sistema de Planeación y Control de 

Negocios). 

En primer lugar observemos la pantalla principal del 

MPS Ane .. o 1 aqui se encuentran todas las opci·ones de 

operación. 

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

PERIODOS DE FABRICACION. 

como paso nümero 1 , para la elaboración del MPS es 

necesario definir que elemento va a ser la base de 

información del mi.smo ya sea 

El Pronóstico 

La Entrada de Ventas real y 

_El Pronóstico o ~ntrada de ventas real el que sea 

mayor. 

Una vez definido este elemento, procedernos para entrar 

a la opción numero 1 de operación : 

MRP 120 mxo Z MANTENIMIENTO Pl\RA LOS PERIODOS DE 

Fl\BRICl\CION 

U.11.A.M. 
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Esta opción quiere decir que la cantidad total de 

articulas a producir ya a estar planeada en un determinado 

periodo de fabricación, por ejemplo, un total de treinta 

dias que es lo que viene a constituir un mes, se divide en 

periodos de 5 días para visualizar mejor que cantidad de 

artículos van a ser elaborados en cada uno de esos 

periodos, dichos intervalos de tiempo dependen de lo 

siguiente 

Capacidad de la planta y 

Tiempo de entrega ofrecido al cliente. 

Por lo tanto, la opción MRP 120 Ane•O 2 MANTENIMIENTO 

PARA LOS PERIODOS DE FABRICACION actúa directamente en los 

periodos de fabricación que viene a constituir el horizonte 

de planeación : 

Por día. 

Por semana. 

Por mes. 

Por año. 

Todo ello según las necesidades de la empresa que se 

esté analizando. 

U.N.A.M. 
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Existen dentro de las alternativas de operación del 

MPS, una pantalla opcional y es la MRP 100 ANEXO 3 que 

constituye BL MANTENIMIENTO DBL PRONOSTICO. 

Esta alternativa de trabajo sólo se utiliza cuando se 

toma como base de información el pronóstico (ForeCast) de 

ventas. Por ejemplo : Los balastros. Estos son : 

Dispositivos eléctricos estáticos que se utilizan para 

operar lámparas de alta intensidad de descarga, su 

funcionamiento se basa en proporcionar la corriente y 

voltaje necesarios para su arranque y operación. 

Este concepto va relacionado con la capacidad de la 

planta productiva de la sección 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 caso de que la demanda de los balastros 

aumente. 

En general la OPCION MRP 100 AllEllO 3 HANTENrH:IENTO DEL 

PRONOBTrco realiza cálculos automáticamente tornando en 

cuenta: 

U.1'.A.11. 



El Inventario inicial 

El consumo mensual 

El Inventario final 
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Eliminando. asi, el método manual que consiste en 

llevar una carpeta en donde están registrados todos los 

articules, y donde se realiza por lo tanto operación por 

operación. 

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

como paso número 2 tenemos la opción M. R. P. 500 AHExo" 

que es LA GENERJ\CION DEL K.P.s. es decir, es la planeación 

general de todos los articules a nivel de producto 

terminado. 

Dicho proceso se corre semanal o mensualmente. sin 

embargo en el caso de presentarse una adición de productos 

al M.P.S. inicial del mes, entonces se genera otro listado 

nuevo. 

Ejemplo 

U.N.A.K. 



Febrero 01 

Febrero 28 
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se corre un proceso (H.P.S. 1) a inicio 

de mes esto constituye tomar la OPCION 

REGENERATIVO (R) , porque la información 

del mes de Enero ya no se esta tomando 

en consideración, asi que es un BORRON 

Y CUENTA NUEVA • 

En el caso de que en el mes de Febrero se presente 

una adición al M.P.S. inicial de mes, entonces se toma la 

alternativa de CAMBIO NETO (N) porque se considera la 

información inicial, más los cambios efectuados. 

Además realiza cálculos automáticamente tomando en 

cuenta : 

INVENTARIO INICIAL 

CONSUMO MENSUAL 

INVENTARIO FINAL. 

M.R. P. 240 REPORTE AL DETALLE DE L1\ 

PLl\NEACION Ml\ESTRI\. 

El paso número J es la opción M. R. P. 240 ANEXO 'i que es 

la generación del REPORTE AL DETALLE DE LA PLANEACIOH 

u.11.:11.x. 
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MAEB'l'llA dicho reporte nos da a conocer CUANDO Y"CUANTO se 

debe trabajar de cada producto, aqui es necesario analizar 

con cuidado los mensajes que envia el sistema. 

Observemos la pantalla. 

Nos habla de Item (código 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 Código de un producto es : 

2401010 

varios códigos de productos vienen a constituír un 

PLANEADOR. 

Esta pantalla es muy importante porque genera mensajes 

tales como 

Cancelar (X) cantidad de piezas 

Liberar productos 

Retrasar la fecha de fabricación de algún 

(os) productos. 

O.Jf.A.K. 
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Adelantar la fecha de fabricación de algún 

(os} productos. 

Todo lo anterior constituye en general 

del M.P.S. 

La revisión 

J.2.s. M.R.P. 510 MANTENIMIENTO AL M.P.S. 

El paso número 4 es la opción M. R. P. ANExo 6 

que es el MANTENIMIENTO AL M.P.s. 

Esta alternativa de operación nos permite realizar el 

mantenimiento sobre las órdenes de producción que están 

planeadas en el M. P.S. Dichos cambios se real izan por 

concepto de corregir lo siguiente 

Fechas de vencimiento. 

Cantidad de piezas a elaborar. 

Adicionar cierto número de piezas a algún 

catálogo. 

Borrar cierto producto para que ya no se 

considere en la planeación de los productos 

terminados. 

U.!1.A.K. 
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Es con el paso número 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 órdenes planeadas y no en firme. 

Las órdenes en firme son aquellas que permiten que el 

producto se realice directamente con la linea de producción 

para que posteriormente sea 

cliente con oportunidad y 

coorporativa. 

facturado y entregado al 

asi conservar la imagen 

J.2.6. M.R.P. 520 IMPRESION DE L!\S ORDENES 

PL!\NEADl\S 

Corno último paso tenemos la opción M.R.P. 520 ANExo 7 que 

constituye la IMPREBION DE LAS ORDENES PLANEADAS, es decir, 

se da a conocer en general el contenido del M.P.S. pero 

sin órdenes de producción en firme, sólo se tiene la 

información a nivel de órdenes planeadas dicha impresión de 

órdenes implica : 

U.N.A.K. 



Código del producto. 

Catálogo del producto. 

Cantidad de piezas a elaborar. 

Fecha ,liberación y entrega de productos. 
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En si , un resúmen de todos los catálogos 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 e~tán siendo consumidas con gran rapidez para 

terminar los pedidos a tiempo y que prevalece un ambiente 

lleno de presiones. Hoy en día es posible remediar ésta 

situación mediante el uso de un sistema computarizado de 

Planeación y control denominado Planeación de Requerimiento 

de Materiales (M.R.P.) ºANEJCo 8 El Sistema M.R.P. deriva su 

poder de la diferencia entre los inventarios de demanda 

U,lll,A.N. 
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independiente y los inventarios de demanda dependiente~. 

Los Inventarios de demanda independiente se refieren 

a aquellos que están sujetos a las condiciones del mercado 

y que por lo tanto no dependen de las operaciones(se aplica 

a los arti·culos .a nivel de un producto terminado). 

Los inventarios de demanda dependiente no están 

sujetos a las condiciones de mercado, dependen de la 

demanda de partes y componentes dentro del programa maestro 

de producción (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 

Producción denominado M.P.S., en el cual se especifican los 

articules a un nivel de producto terminado4 El M.R.P4 es un 

Sistema de Información 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 ca1culos correspondientes y definir la cantidad 

de componentes que se van a requerir tanto de compra 

externa como de fabricación interna. 

U.lf.11.N. 
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Tomando en cuenta, que el M.P.s. es un documento base 

para la generación de información del M.R.P., es necesario 

mencionar que en la empresa objeto de estudio ocurre lo 

siguiente 

Se compara.el sistema de Información del M.P.S. contra 

un documento denominado : Back Lag que son todos los 

pedidos pendientes de surtir al ciiente. 

Dicha comparación se realiza para verificar si lo 

contenido en el Back Log, lo tomó en cuenta el Programa 

Maestro (M.P.S.). Este análisis se lleva a cabo manualmente 

con el fin de ajustar cantidades, es decir que la 

información contenida en el Back Log, sea la misma que 

tenga el Programa Maestro (M.P.S.). Esta es una situación 

que no debe presentarse, porque lo que se busca al tener un 

Sistema de Información tan poderoso como B.P.C.S.(Sistema 

de Control y Planeación de Negocios) es la eliminación total 

del papel, es decir ,la eliminación de los Sistemas 

Manuales, para agilizar las operaciones de la producción. 

El error de esta situación se deriva de· un concepto 

denominado : Politicas de planeación que constituyen una 

U.H.A.K. 
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serie de caracteristicas que debe poseer cada producto 

terminado como son : 

La politica de planeación M 

Inventario minimo. 

Politica de orden, etc, con el fin de que dicha 

información también la tome en cuenta e·l M.R. P. 

(Planeación de Requerimiento de Materiales) y no 

se vea afectado, proporcionando asi información 

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 dando como resultado, información 

errónea. Las áreas que deben vigilar esta situación son 

tres 

Control de Producción 

Ingenieria 

Sistemas. 

Control de Producción definiendo las políticas de 

planeacÍón para cada producto terminado. 
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Ingenieria trabajando en la base de datos de cada 

pr~ducto para realizar las correcciones pertinentes. según 

la información proporcionada por el Departamento de Control 

de Producción y el Departamento de Sistemas procesando 

dicha información para obtener resultados eficientes, es 

decir, generar un M.R. P. (Planeacion de Requerim.iento de 

Materiales) confiable. 

A continuación veamos las alternativas de operación 

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 la 

información (politicas de planeación) contenida en la base 

de datos del M. P.S. actualmente dicha base de datos no 

tiene toda .la informaci.ón necesaria, de ahi la necesidad de 

que Control de Producción e Ingenieria formen una mancuerna 

de trabajo eficiente. EL ANALISIS DE ~ BASE DE D~TOB DEL 

K.P.S. se obtiene con la opción M.R.P.140 J.NExoq veamos su 

pantalla correspondiente. 

u.11.11..11. 
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Mediante la introducción de un código de un producto 

terminado que consta de 7 dígitos y un almacén denominado 

CH (CH= Almacén Distrito Federal), obtenemos la pantalla 

en M.R.P. 140 ANEXO 9 MMl'TBHIMIENTO DE LOS DATOS DE 

PLA!IAEACION • 

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

como paso número 2 se procede a generar la explosión 

del M.R.P., es decir, tomando como base la información del 

M. P. S. en donde se definen los articulas a nivel de un 

producto terminado, ahora se analizan cuales son cada uno 

de los componentes - tanto de compra externa, como de 

fabricación interna-· que lo integran. 

En cuanto a los componentes de fabricación 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 que todavia no 

está maquinada, ·constituyendo asi una pieza semiterminada. 
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En cambio una parte (o componente) maquinada (o) es : 

Un material que ha sido trabajado en una máquin~ 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 

que se le hace a una pieza para que embone una pieza con 

otra), barrenos (hoyos), etc. Es precisamente con la 

generación de la explosión del M.R.P. (desglose de cada uno 

de los productos terminados) que se obtienen los programas 

mensuales tanto de partes maquinadas corno de partes 

fundidas Dichos programas se comparan y ajustan 

manualmente con el fin de que ambos contengan la misma 

información. Esta situación no debe presentarse ya que es 

el sistema de Información B.P.C.s. quien debe ejecutar 

dichas comparaciones eliminando asi el sistema manual. 

EL ANALZBIB DEL M.R.P se genera con la opción 

M.R.P.600ANEXO 10 dicha información partiendo de una fecha de 

inicio de planeación puede generar un proceso ya sea 

REGENERATIVO O DE CAMBIO NETO. 

Es un proceso REGENERATIVO cuando se deja atrás la 

información de uno a·varios meses anteriores y se empieza 

de nuevo, es decir, se considera un borrón 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 información inicial, más las adiciones 

efectuadas. 

3,3.4. M. R. P. 200 IMPRESION DEL REPORTE DEL 

M.R.P. 

El paso número 3 consiste en mandar rMPRI:MI:R EL 

REPORTE DEL M.R.P. mediante la opción : M.R.P. 200 ANEXO 11. 

con dicha alternativa de ucción, se genera el listado que 

contiene tanto los componentes de compra externa, como los 

de fabricación interna. Cuando el reporte del M.R.P. ha 

sido impreso, la Sección de control de Materiales, procede 

a realizar el anáJ.isi correspondiente del M.R.P. definiendo 

en determinados casos 

Cantidad de piezas a fabricar ó comprar. 

Fecha para iniciar el proceso de producción 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. que 

existe en tránsito de compra externa. 

U.K.A.K. 
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Sugiere lanzar requisiciones para adelantarlas o 

atrasarlas (órdenes de compra ). Este. punto 

funciona en J· niveles 

1.- Partes Fundidas. 

2.- Partes Maquinadas. 

J.- Material de Compra Externa. 

3.3.5 M.R.P MANTENIMIENTO DEL M. R. P. 

El paso numero 4 consiste en dar MANTENIMIENTO AL 

M.R.P., mediante la opción M.R.P. 510 "MEXO 1Z. 

Basta con teclear el código de un catálogo determinado 

para conocer 

El inventario al momento de la consulta. 

Material faltante. 

Las órdenes 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.11.A.M. 
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B) Modificar la cantidad de piezas a fabricar de un 

catálogo. 

El mantenimiento del M.R.P. puede generar: 

El acceso necesario para ADICIONAR las órdenes 

plan~adas que se requieran • 

Corregir las órdenes planeadas ó 

Cancelar determinadas órdenes a nivel de 

planeación. 

3.3.6 

Paso mlmero 5 

M.R.P. 110 IMPRESION DEL REPORTE DEL 

M.R.P. 

Una vez que ya se realizaron las correcciones 

pertinentes sobre el M.R.P., se procede a imprimir un 

reporte para tener información confiable y poder tomar 

decisiones oportunas, LA IMPl\ESION DEL HRP se genera 

con la opción MRP 110 ANEXO 13 
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Este reporte de M.R.P nos da a conocer dos ti_pos de 

órdenes : 

1.- Las planeadas. 

2.- Las órdenes en firme. 

Las órdenes planeadas (P) son aquellas que el sistema 

visualiza como pendientes de procesarse y que no han sido 

sometidas a un análisis para poder ser consideradas órdenes 

en firme (F) • 

Las órdenes en firme ( F) son inicialmente órdenes 

planeadas que después se someten a un análisis o 

mantenimiento dentro del M.R.P. para convertirse ahora en 

órdenes en firme. 

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

DE LAS ORDENES DE PRODUCCION. 

El paso número 6 consiste en 1 iberar el M. R. p. , es 

decir, se asigna a cada órden en firme, un número que 

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

O ••• A.ll. 



Una órden de producción (O.P.) liberada. 

Ejemplo : 
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Una órden de producción es el nümero 51080. 

La opción M.R.P. 540 ANEKO 1' permite LIBERAR EN POR.HA 

MASIVA LAS ORDENES DE PRODUCCION. Esto quiere decir que no 

es necesario asignar las órdenes de producción de una por 

una, sino de manera masiva para la rápida obtención de los 

programas tanto de partes fundidas como de partes 

maquinadas y material de compra externa. 

3.4. COMPRAS (PURCHASING). 

3.4.1 INTRODUCCION. 

LA FUNCION DE COMPRAS ANE)(O 15 se ve favorecida por el 

uso del Sistema M.R.P. Elimina considerablemente las 

urgencias, enfocándose los esfuerzos a la función 

principal de buscar fuentes alternativas de abastecimiento, 

mantener un nivel bajo de costo de compra y cal-ificar a los 

proveedores. 

17.H.A.H. 
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Con este sistema es posible proporcionar a los 

proveedores, una serie de informes acerca de las ~rdenes 

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 a la 

empresa. 

Las opciones de operación que utiliza el Depatamento 

de compras actualmente son las siguientes : 

3.4.2. OPCION PURCH 500 ANEXO 16 : 

SITUACION ACTUAL DE LA ORDEN DE COMPRA 

Con esta altenativa se conoce la SITUACION ACTUAL DE 

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 información de las Ordenes de compra. 

Los datos de entrada son : 

El número de la Orden de compra y 

La partida ( o renglón) de la Orden de Compra que 

queremos consultar. 
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La información que nos da la pantalla es la siguiente: 

·Número de 1a Orden de Compra y renglón a analizar 

Persona que requiere el material. 

Código del material. 

Número del proveedor. 

Cantidad a comprar. 

Fecha en que se registró el pedido. 

Fecha de entrega del pedido que pide la sección 

de Control de Materiales. 

Almacén 

CH => Almacén de materia prima 

HE => Almacén de herramientas 

P= Quiere decir que el pedido ya está impreso en 

la Orden de Compra. 

Precio unitario. 

Número de la Requisición foránea. 

Unidad.de medida 

LAB CHO=> Viaja por cuenta y responsabilidad del 

proveedor => Libre Abordo. 

Condiciones de Pago 

l.- coo -> Pago al contado 

Cóbrese o devuélvase. 

2.- 8 Dias revisión factura 

U,N,A.K. 



3.- 15 Dias revisión factura 

4.- 21 Dias revisión factura 

5.- 30 Dias fecha factura 

81 

30 dias para pagarle al proveedor 

a partir de su fecha de la 

factura. 

ES LA MAS COMUN 

6.- 30 Dias revisión factura. 

30 dias o más para pagarle al 

proveedor a partir de la fecha de 

facturación 

7.- 45 Dias fecha factura 

8.- 60 Días fecha factura 

9.- 60 Días revisión factura 

Por medio de esta pantalla tenemos las siguientes 

alternarivas de acción : 

a) Cancelarlo. 

b) Adicionar una partida al pedido. 

e) Introducir la información de un pedido. 

U.M.A.M. 



3.4.3 
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PURCH 52 O IMPRES ION DE UNA ORDEN DE 

COMPRA , 

Ahora hablaremos de la opción PURCH 520 ,umco 17 

Esta opción IMPRIME UNA ORDEN DB COMPRA, asi dentro de 

la pantalla de Mantenimiento de la Orden de Compra, aparece 

una (P) que confirma que la partida especificada dentro del 

pedido, ha sido impresa. 

3.4.4. PURCH 300 INFORMACION DE LA ORDEN DE COMPRA 

En órden cronológico, ahora nos toca hablar de la 

opcion PURCH 300 ANExo HI esto sirve para dos cosas : 

a) Si los datos de entrada son : 

El número de la Orden de Compra y 

El número del proveedor entonces .. 

La información a obtener es sólo de la Orden de 

Compra especificada, nada más. Con ello se puede 

confirmar que es lo que ya se recibió de la Orden 

de Compra. 

U,H.A.K. 
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b) Si por el contrario el dato de entrada fuese sólo 

el número del proveedor entonces ••• 

La información a obtener e~ general. Es decir se 

conocen todos los pedidos fincados a ese 

proveedor lo que incluye a todas las Ordgnes de 

Compra. 

3.4.5. PURCH 310 CATALOGO DE PROVEEDORES 

La siguiente opción a estudiar es 

PURCH J 10 AMEXO 19 

Esta pantalla da a conocer EL CATALOGO DE PROVEEDORES 

por órden alfabético. 

Por medio de la razón social, se consulta el número de 

proveedor asignado. 

El uso de esta pantalla nos ayuda a eliminar la 

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

importante actualizar los datos de todos y cada uno de los 

proveedores de la empresa. 

U ••• A.K. 
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3.4.6. PURCH 100 MANTENIMIENTO AL ARCHIVO 

MAESTRO DE PROVEEDORES. 

Por último tenemos la opción PURCH 100 AWElCO 2º . Esta 

pantalla ofrece la ventaja de dar MANTENIMIENTO AL ARCHIVO 

MAESTRO UE PROVEEDORES por diferentes conceptos : 

Nombre del proveedor 

Dirección 

Código 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, 

arquitectura). 

4.- Importaciones 

5.- Materia Prima e Indirectos. 

mejora a la 

O.H.A.M. 
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3.5 CONTROL DE PISO (S.F.C.) 

3.5.1 INTRODUCCION. 

Es un elemento del sistema B.P.C.S. El propósito del 

subsistema del Control de Planta, es administrar las 

órdenes de producción a lo 1.argo del recorrido por la 

planta, para asegurarse que se terminen a tiempo. Las 

órdenes de producción deben retardarse cuando: 

a) Cambia el prograr,,a • 

b) Cuando Rlgunas partes no están disponibles 

a tiempo. 

El Sl'.STEKA DE CONTROL DE PLANTJ\ ,lMEXO 21 depende mucho de 

que las prioridades· y la planeación de la capacidad de 

producción sean los adecuados. 

Un Sistema de Control de Planta requiere la 

formulación de inforntes acerca de todos los trabajos a 

medida que se procesen. Tal Sistema requiere que las fechas 

de terminación de las órdanes sean válidas. si el ~ 

maestro se infla y la planta se ve sobrecargada, ningún 

Sistema de Control de Planta será capaz de terminar los . 

u.•.~.11. 



8• 

trabajos a tiempo. 

A continuación 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 sección.de Planeación de la 

Producción, tiene un pedido.de un determinado catálogo, es 

necesario crear una órden de producción (O.P.) mediante la 

cual se controle la fabricación del mismo, en este sentido 

se utiliza la opción : 

SFC 500 ANEXO 22 que implica el DAR DE ALTA LA o. P. para que 

la linea de producción realiza su trabajo adecuadamente. 

Tal órden de producción contiene : 

La descripción del catálogo. 

La cantidad a producir. 

La fecha de vencimiento y 

lógicamente la O.P. que lo respalda. 

U.K.1'.K. 
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S.F.C. 520 IMPRESION DE LA ORDEN DE 

PRODUCCION. 

Una vez que ya tenernos las órdenes de producción dadas 

de al ta, es necesario mandarlas a imprimir mediante la 

opción S.F.C. 520 ANEXO 23 en este sentido la reimpr,esión de 

la O.P. contiene: 

El código del catalogo. 

La descripción del catálogo. 

La cantidad a producir. 

La fecha de vencimiento. 

La O.P. que lo respalda. 

Los materiales que 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 maquinadas) y el Almacén 

de Materia Prima (materiales de compra). 

O.N.A.H. 



3.5.4. 
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S.F.C. 540 MANTENIMIENTO DE Ll\S ORDENES 

DE PRODUCCION. 

sin embargo cuando queremos hacer alguna corrección en 

la O.P., por ejemplo si la imprimimos por 10 pzs. y ahora 

nos piden 10 pzs más y tenemos el material disponible para 

20 pzs, entonces procedemos a corregir la cz.,tidad de la 

O.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 

corrección, todo ello mediante la opción S.F.c. 540 AwExo 24 , 

~ólo para efecto de poder SUMINISTRAR EL MATERIAL NECESARIO 

DEL ALMACEN A LA PIJ\NTA, con esto no se modifica la 

estructura del producto y por lo tanto el costo del mismo, 

para ello el área encargada de dar mantenimiento a la base 

de datos de manufactcra ( ingeniería ) debe comunicásele 

para que en futuras órdenes todo esté correcto y bien 

costeado. 

U.N.A.M. 
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3.5.5 S.F.C. 300 MATERil\L l\SIGNl\DO ll UNA O.P. 

Además es importante que si la O.P. es por 10 pzs se 

surta solamente el material correspondiente a esas 10 pzs, 

no más, de lo contrario el material en dicha o. P. será 

erróneo. Para poder visualizar lo anterior es necesario 

teclear la opción : 

S.F.C. 300 AllEXO 25 , que implica tener el CONTROL DEL 

MATERIAL QUE SE HA SURTIDO DE LA O.P.TOTAL. 

3.5.6 S.F.C. 350 l\Nl\LISIS DE UN Cl\Tl\LOGO. 

Shop Floor Control nos ofrece la ventaja de poder 

explosionar un catálogo de manera directa, con sólo teclear 

el código de catálogo y las piezas que deseamos fabricar, 

nos proporciona todos los materiales que utiliza el 

catálogo deseado en todos sus niveles : 

Partes fundidas. 

Partes maquinadas y 

Material de compra. 

cada uno de ellos en las cantidades necesarias para la 

O.P. y en las cantidades disponibles de la empresa. Todo lo 

anterior se ve con la opción s.F.c. 350 ",11ºº 26 

U.N.A.K. 
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S.F.c. trabaja con órdenes abiertas de producción, es 

decir, O.P. no terminadas por lo tanto las podemos 

controlar mediante : 

3.5.7 a) 

3.5.8 b) 

3.5.9 e) 

Orden consecutivo de O.P. S.F.C. 

2l0 ANEXO 27 

O.P. por código (catálogo) S.F.C. 

2ll AHEXO 26 

O.P. por centro de trabajo S.F.C. 

213 ANEXO 29 

3.6 CUADRO RESUMEN DE LAS OPCIONES DE OPERACION 

UTILIZADAS ACTUALMENTE. 

Para mayor claridad de los temas vistos, se muestra a 

continuación un resumen de las operaciones actuales del 

área de manufactura. 

U.N.A.K. 



OPCION DEL SISTEMA QUE SE 
OPERA : 
SISTEMA MAESTRO DE PLJ\NEACION 

MRP 120 (ANEXO 2) 

MRP 100 (ANEXO J) 

MRP 500 (ANEXO 4) 

MRP 240 (ANEXO 5) 

MRP 510 (ANEXO 6) 

PORQUE 

Es necesariO realizar el· 
mantenimiento para los 
periodos de fabricación. La 
cantidad total de articules a 
prcducir va a estar planeada 
en un determinado periodo de 
fabricación. 

Implica el mantenimiento del 
pronóstico realizando asi, 
cálculos automáticamente 
tomando en cuenta : 

El Inventario Inicial 
El Consumo mensual 
El Inventario Final 

Es importante la generación 
del M.P.s. Se realiza asi,la 
planeación general de todos 
los artículos a nivel de un 
producto terminado. 

Es la generación del repo~te 
al detalle de la planeación 
~ Dicho reporte nos da 
a conocer cuando y cuanto se 
debe trabajar en cada 
producto. 

Constituye el mantenimiento 
al M.P.S. permite corregir 
las órdenes de producción que 
están planeadas en el MPS por 
concepto de : 

Fechas de vencimiento 
Cantidad de piezas a 
elaborar 
Adicionar cierto número 
de piezas a un catalogo, 
etc. 

0.11.A.K. 



OPCION DEL SISTEMA QUE SE 
OPERA : 
PLbNEACION DE REOUERIMIENIQ 
pE MATERIALES 

MRP 140 (ANEXO 9) 

MRP 600 (ANEXO 10) 

MRP 200 (ANEXO 11) 

MRP 510 (ANEXO 12) 

MRP 110 (ANEXO 13) 

PORQUE 

Es importante realizar el 
análisis de la base de datos 
del M.P.S .. El Oepto de 
Control de Producción e 
Ingeniería deben trabajar en 
equipo. 
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Se genera el análisis del 
~ . Tomando en cuenta 
como base de la información 
del M.P.S. en donde se 
definen los articulas a nivel 
de u producto terminado, 
ahora se analizan cuales son 
cada uno de los componentes 
que lo integran. 

Consiste en mandar 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 
fabricación interna. 

Es necesario dar 
mantenimiento al M.R.P •. 
Esto se ejecuta con objeto 
de: 

Modificar la fecha de 
vencimiento de un 
articulo terminado. 
Modificar la cantidad de 
piezas a fabricar de un 
catálogo. 

Genera un listado que 
contiene tanto las ordenes 
planeadas como las ordenes en 
~ 

U.N.A.K. 



OPCION DEL SISTEMA QUE SE 
OPERA 

COMPRAS 

PURCH 500 (ANEXO 16) 

PURCH 520 (ANEXO 17) 

PURCH JOO (ANEXO 18) 

PURCH JlO (ANEXO 19) 

PURCH 100 (ANEXO 20) 

PORQUE 

Es indispensable conocer la 
situación actual de la orden 
de compra. Pero sobre todo 
permite cargar al sistema la 
información de las orqenes de 
compra. 

se necesita imprimir la orden 
de compra. 

Nos permite conocer tanto la 
información general de un 
proveedor (varias ordenes de 
compra) como la información 
especificamente de una solª 
orden de compra. 

Nos da a conocer el catálogo 
de proveedores por orden 
alfabético. 

Pepnite dar mantenimiento al 
archivo maestro de 
proveedores por diferentes 
conceptos : 

Nombre del proveedor 
Dirección 
Código Postal 
Teléfono, etc. 

11.B.A.H. 



OPCION DEL SISTEMA QUE SE . 
OPERA 

C O N T R O L D E p l ~ o 

SFC 500 (ANEXO 22) 

SFC 520 (ANEXO 23) 

SFC 540 (ANEXO 24) 

PORQUE 

Ante la entrada de un pedido 
es necesario dar de alta una 
orden de producción que 
respalde la fabricación del 
producto en la linea de 
producción. 

Es necesario imprimir las 
ordenes de producción dadas 
~ ya que contienen los 
siguientes datos: 

Código del catálogo 
Descripción del catálogo 
Cantidad a producir 
Fecha de vencimiento 
La orden de producción 
que lo respalda. 
Materiales que se 
necesitan. 

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

Es importante dar 
mantenimiento a las ordenes 
de producción a la mayor 
breyedad posible. El 
mantenimiento se ejecuta para 
efectos de : 

Corregir la cantidad de 
piezas a producir de un 
catálogo 
Corregir las listas de 
materiales. 



OPCION DEL SISTEMA QUE SE 
OPERA : 

El Control de ~iso trabaja 
con órdenes abiertas es 
decir, órdenes de producción 
no terminadas. Estas se 
pueden manejar de 3 formas. 

SFC 210 (ANEXO 27) 

SFC 211 (ANEXO 28) 

SFC 213 (ANEXO 29) 
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PORQUE 

Genera un listado con las 
ordenes no terminadas en 
orden consecutivo ascendente. 

Genera un listado de las 
ordenes de producción no 
terminadas pero tomando como 
~eferencia de orden. el 
código de los catálogos. 

Genera un listado de las 
órdenes de producción no 
terminadas pero tomando en 
cuenta cada uno de los 
centros de trabajo de la 
~ 

U ••• l'..M. 
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COMO DEBE OPERAR EL SISTEMA B.p.c.s. 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 planeación de la producción, se enfoca a definir el 

curso concreto de acción a seguir para lograr algo, ese 

algo es un objetivo. Pero para llegar a este punto es 

necesario que el área de producción analize lo siguiente 

La cantidad de articulas a producir. 

La fecha en que se iniciará y terminará un 

articulo 

El lugar de elaboración, la (s) máquina (s) .y 

U.11.A.N. 
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operario (s) que se encargarán de realizar el 

trabajo. 

En forma general, la planeación de la producción 

canaliza todos los recursos de la empresa al fijar un 

objetivo, optimizándolos de tal forma que se logren dichos 

objetivos en la cantidad y tiempo requerido, a través de 

planes de producción a corto·' mediano y largo pla7.o,que 

permitan observar a futuro las necesidades de la 

organización 

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 sección trabaja principalmente con el M.P.s. 

(Sistema de .. Planeación Maestro) por lo tanto, deben estar 

bien definidos los parámetros de planeación que nos ayudan 

a visualizar 

A) cuando liberar 

B) Qué tipos de productos liberar 

U,N.11.K. 



e) Qué cantidad de producto liberar, etc 

4.2.l M.R.P. 140 PARAMETROS DE PLANEACION 

Los parámetros de planeación son los siguientes, segün 

la opción M.R.P. 140 .-wExo :so que implica el MANTENIMIENTO DE 

LOS DATOS DE PLANEACION 

l.- Tipo de producto 

2.- Politica de órden 

3.- Código M.R.P. 

4.- Planeador 

s.- Tiempo de entrega 

6.- Tamaño del lote 

7.- Inventario minimo 

s.- Porcentaje de incremento 

9. - Back Order (órdenes de producción pendientes 

por elaborar). 

10.- Back Log (Pedidos pendientes por surtir al 

cliente) 

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

Los puntos i'lnteriores son importantes cada uno de 

ellos deben estar bien definido para todos los articules 

que maneja la e~presa que en total son 200. Algunos 

ejemplos de dichos articulas, se mencionan a continuación: 

RELAMP CHAMP (RCH) : 

El luminaria RCH ha sido diseñado para satisfacer a 

muy bajo costo, el alumbrado de calles suburbanas, colonias 

populares caminos 

exteriores, comerciales o 

forma de paquete, que 

reflector y brazo para 

rurales, asi como áreas 

industriales, se suministra en 

incluye cuerpo con balastro, 

montaje, etc. Las unidades se 

instalan en postes de concreto o madera de las lineas de 

suministro ya existentes o en las parades si así se 

prefiere. 

U.H.A.H. 
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HILO 

El luminaria HILO es la respuesta ideal con un bajo 

costo a necesidades de alumbrado interior en áreas 

industriales activas o de almacenaje, donde son requeridos 

altos niveles de ilurniación altamente controlados. Las 

unidades han sido diseñadas con la máxima seguridad en 

mente y probadas bajo las condiciones .mas severas, cada 

componente ha sido analizado individualmente antes de 

aceptarse como parte del diseño para producción. El Sistema 

Eléctrico es probado en todas y cada una de las unidades 

para garantizar su operación libre de problemas en el 

campo. Estas unidades se recomiendan para usarse en áreas 

interiores no peligrosas y pueden instalarse desde 6 hasta 

JO metros de altura. 

QBD-500 

El luminario es un reflector para servicio pesado, 

diseñado para usarse en la iluminación de una amplia 

variedad de espacios, incluyendo pequeñas a.reas de 

estacionamiento, anuncios y carteleras, lotes de autos y 

U.11.A.M. 
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otras áreas de publicidad en el exterior, muelles y andenes 

de carga, obras en construcción, fachadas de edificios 

y pequeñas áreas deportivas exteriores. 

4.2.1.2 Politica de órden: 

Los parámetros o caracteristicas de planeación más 

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 órden: 

a) Código G : 

Politica de requerimientos a periodo fijo. 

Es cuando todos los requerimientos (pedidos) de un 

periodo dado ( 1 semana, 15 dias, etc.) se suman en una 

órden de producción. 

U.N.A.H. 
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b) Código J 

Política múltiplo del tamaño estandar del lote. 

Aqui las órdenes de producción se generan en múltiplos 

del· tamaño estandar del lote. 

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

e) Código I : 

Política incremental. 

La órden de producción debe ser por lo menos el tamaño 

estandar del lote, y si las órdenes de producción se tienen 

por encima de esa cantidad, se incrementa en los intervalos 

establecidos. 

Ejemplo 

unidades. 

Requerimiento de 58 unidades => 60 

(58) 

: --·-:---:-. --:---:---: TAMAÑO ESTANDAR 

DE LOTE ---->SO 60 70 ªº 90 100 

INCREMENTO 

ESTABLECIDO 

0.11.A.ll. 
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( *) El código M. R.P. representado por la letra M. 

dicho código constituye el acceso de un articulo 

al sistema M.R.P. (Planeación de Requerimiento de 

Materiales) y M.P.S.(Sistema Maestro de 

Planeación). 

cuando se recibe un pedido, se conoce lo que el 

cl.iente quiere sin embargo cuando la sección de 

planeación maneja la información concerniente al registro 

de los pedidos en el sistema, debe cerciorarse de que todos 

y cada uno de los productos estén registrados en el 

M.P.S. ( Sistema Maestro de Planeación), pero sobrE: todo 

debe verificar que esos productos en cuestión, tengan 

definjdos los parámetros de planeación, con objeto de que 

toda su estructura de planeación de fabricación 

(componentes) sean tomados en cuenta por el Sistema 

M. R. P. (Planeación de Requerimientos de Materiales) evitando 

asi que la estructura de fabricación pase inadvertida para 

el sistema, lo que ocasionaria faltan tez de materiales 

importantes. 

U.N.Jl.H. 
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4.2.1.3. Código M.R.P. M 

A simple vista la "M" es una letra más, pero en 

realidad constituye el código M.R. P.Si el articulo no 

tiene registrado el código MRP, entonces tanto el M.P.S. 

(Sistema Maestro de Planeación) como el M.R.P.(Planeación 

de Requerimiento de Materiales) lo desconocen y no se 

generan los requerimientos correspondientes y por lo tanto 

se generarán 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, que van de la A a la Z, cada una de ellas 

representa. a una "Familia" de productos en particular 

ejemplo : Tubos. 

Para su identificación se utilizan códigos con 7 digitos, 

sien_do, los dos primeros iguales para cada· familia de 

productos. 

Cl.N.A.M. 



4.2.1.5. Tiempo de entrega: 

Es el número de dias para efectuar la producción. Debe 

incluir los tiempos de desplazamiento, envios (M.prima) y 

administrativos desde el momento del pedido hasta el 

momento en que .quedan disponibles los articules para el 

cliente 

4.2.1.6. Tamaño 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 mínimo o punto de 

reaprovisionamiento. 

Son las existencias mínimas para cubrir las 

necesidades de producción o venta. Debe incluirse el 

inventario de seguridad y el disponible inmediato que se ha 

proyectado_ cae por debajo de las existencias minimas,MRP 

generará planes para volver a incrementar el inventario a 

su nivel. 

U.N.A.M. 
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4.2.1.B. Porcentaje de incremento 

Es el incremento por encima del tamaño estandar del 

lote cuando se utiliza el código de politica de órdenes I 

(Incremental) . 

4.2.1.9. Back arder : 

Es un listado que emite el sistema y contiene las 

órdenes pendiente por surtir a la linea de producción. 

4.2.1.10. Back Log : 

Es otro listado que emite el sistema y contiene las 

órdenes de producción pendientes de surtir al cliente. 

Si todos los datos anteriores están completos, 

entonces el M.P.S. funcionará al 100 % y la información 

será totalmente confiable 

siguiente: : 

Cuál información La 

Comparará inventarios vs Back lag (pedidos 

pendientes de surtir al cliente) . 

comparará inventarios vs Back Order (Ordenes de 

producción pendientes de terminar) 

U ••• l'..M. 



Comparara inventarios vs Pronósticos. 

Determinará faltantes y disponibles. 
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Para correr el proceso del M.P.S. es necesario que el 

sistema no tenga información de ningún otro d6partamento. 

Con todo lo anterior podemos concluir que los datos 

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

son 

Las politicas de órden y 

El planeador 

Tiempo de entrega 

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

Las politicas de órden y 

El código MRP "M" 

Planeador 

Tiempo de entrega 

4. 2. 2. CONTINGENCIAS DE LI\ PLl\NEACION 

Según la información proporcionada por la seccion de 

u.11.A.K. 
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planeación de la empresa en donde se está realizando toda 

la investigación que aqui se expone, se tiene CJl:lª el 

principal problema es 

El no cumplimiento de los tiempos de entrega, porque 

no se tiene información real de: 

a) El Pronóstico de Ventas 

b) La capacidad de la planta 

e) control de Piso (Ordenes de producción) 

Además planeacjón debe analizar todos los pedidos 

pendientes de surtir al cliente para poner sobre aviso a la 

sección de programación y tomar en cuenta una cantidad X a 

producir de mas, que satisfaga la dernenda del consumidor. 

Otros. problemas a los que se enfrenta la planeación 

son los siguientes : 

a) El no conocer la capacidad real de las máquinas 

implica el tener retrasos en la entrega de los 

pedidos. 

U.N.A.H. 
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b) El no existir un control de producción general 

correspondiente a los pedidos. 

e) El no existir un control del avance de la planta 

de cada producto, de llevarse a cabo, tendria que 

tornarse en.cuenta a cada uno de los clientes y no 

sólo a uno en especial ya que todos ellos merecen 

el mejor servicio que se les pueda brindar. 

d) El estar implantando un nuevo sistema de cómputo, 

en algunas ocasiones · obstaculiza el buen 

funcionamiento de la planeación, porque al estar 

en una etapa de desarrollo organizacional, el 

habl!ar de un cambio, no es inmediato sino por 

etapas hasta lograr el objetivo fijado desde un 

principio. 

U.N.A.H. 
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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 la 

Admonistración de Materiales como un elemento indisPensable 

para el Control de la Producción. 

El objetivo que persigue la sección 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 sección de Control de Materiales opera en las 

actividades que facilitan el flujo ininterrumpido de los . 
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materiales requeridos por el sistema de producción. 

La secuencia del sistema de materiales es la 

siguiente: 

El sistema de compras recibe como insumo los servicios 

proporcionados por los proveedores, controlando las órdenes 

de compra en lo ciue 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 más importantes para el manejo y 

transporte de los materiales y toma en cuenta los espacios 

para almacenamiento, los puntos de recepción, las órdenes 

de embarque y loS sitios de trabajo. El sistema B.P.C.S. 

(Sistema de Planeación y control de Negocios) no sólo 

maneja materiales o materias primas, también se encarga del 

producto terminado. Es decir, el manejo 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 

producción (planta productiva) y posteriormente a las areas 

de embarque cuando se trate de un producto terminado. 

La Sección de Control de Materiales se encarga de 

mantener un suministro adecuado del material correcto. Sin 

embargo la tarea de esta sección puede llevarse a cabo en 

3 e-tapas 

l} Evaluando los requerimientos del material de 

acuerdo con el programa de Ventas y solicitando 

el que se requiera al Departamento de Compras. 

O.N.A.M. 
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2) Recibiendo y almacenando el materia con 

seguridad, es decir , la sección de recepción de 

materiales debe verificar que la cantidad de 

material que está llegando, sea la correcta 

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

se está recibiendo. Además se debe verificar que 

el material esté en buenas condiciones (es 

Control de Calidad quien se ocupa de ésta 

actividad) . 

3) Identificando los excedentes y tomando medidas 

para reducirlos. 

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

DEPARTAMENTO DE CONTROL DE PRODUCCJON. 

4.4 SECCION CONTROL DE MATERIALES 

Esta sección del area de Control de Producción implica 

señalar 2 módulos 

U.N.A.H. 
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1.- Módulo del M.R.P. (Planeación de Requerimiento de 

Materiales) 

2.- Módulo de compras 

4.4. l. MODULO DEL M.R.P. 

Dentro de este módulo, la Sección de Control de 

Materiales deberia de utilizar la opción M.R.P.510 AMEkOJl al 

100 .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 órdenes a nivel 

de planeación. Lo dicho anteriormente es lo que deberia 

manejar la sección de control de Materiales, y no limitarse 

sólo a la consulta de los datos que proporciona en primera 

instancia la opción M.R.P. 510 ANEXO 31 y que se enumeran a 

continuación 
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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. 

otra opción que deberia aprovechar la Sección de 

control de Materiales es la siguiente 

M. R.P. 211 A~Exo 32 que implica. las órdenes de compra, con 

ésta alternativa de operación, generaría una lista del 

material faltante de las "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 estaría eliminando 

de raíz el manejo de carpetas manuales para el control de 

todos los materiales de compra, lo que provoca una 

inversión de tiempo considerable para que la Sección de 

control de Materiales emita una relación de todo el 

U.N.A.M. 



117 

material faltante al Departamento de compras. 

4.4.2. MODULO DE COMPRAS 

Dicho módulo no se ha establecido debido a que el 

Departamento de Compras no ha depurado su base de datos. 

Sólo cancela las órdenes de Compra en papeles y no en el 

sistema. 

De ser implantado, el módulo del M.R.P. seria 

confiable al 100 % y se elirninaria el sistema manual que 

existe en la actualidad. 

Es necesario implantar la opción PURCH 24 ANEXO 31 para 

generar REPORTES DE COMPRA por ejemplo : 

Las órdenes abiertas de Compra que se dividen en 5 

tipos .-

l.- Por ntimero de órden de compra 

2.- Por proveedor. 

3.- Por Código y fecha de vencimiento. 

4.- Por clase da articulo. 

5.- Por fecha esperada de entrega. 
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Las órdenes de compra no canceladas o cerradas, 

generan información de más 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 módulo de compras la 

opción PURCH 600 ANEXO 34 que se refiere al MANTENIMIENTO DE 

LAS REQUISICIONES. 

Este programa permite crear y mantener las 

requisiciones de forma que se puedan crear las órdenes de 

compra. Las requisiciones se pueden imprimir y se facilitan 

listados para conocer todas las requisiciones abiertas. 

cuando se ha creado una órden de compra a partir de la 

requisición, esta queda marcada automáticamente como 11 

completa 11 de forma que se pueda eliminar del sistema. 

Cuando se añade una requisición, el sistema 

automáticamente le asigna un número de forma que no tiene 

que completar el campo NUMERO DE REQUISICION mientras que 

el sistema esta en el modo de adición. Sin embargo, puede 

asignar un número de requisición especifica si asi se 

U.N.A.M. 
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desea. cuando especifique un nWnero nuevo , el sistema 

verificará que el número especificado no está utq.izado 

todavia por otra requisición. Si lo estuviera, el sistema 

supondrá que desea añadir otra linea al que ya existe, de 

forma que utilizará el número siguiente de linea disponible 

y continuará con la pantalla de mantenimiento. 

Cuando ha completado la introducción de la información 

de detalle de la requisición, el sistema comprobará una vez 

más que el número de requisición 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 número, puede especificar 

otro nümero de requisición además puede acceder a los 

procedimientos de bl.isqueda alfabética de articulas con una 

instrucción especial : (Mandato 4). 

Sin embargo existe la opción PURCH 640 AwE:.:o 3' que se 

refiere a la CONSOLIDACION y LANZAMIENTO DE REQUISICIONES 

ello implica lo siguiente : 

Cuando se crea una órden de compra de una requisición, 

esa requisición ha completado su finalidad de utilidad de 

forma que queda marcada como 11 Completa 11 
, eliminándola 
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asi del sistema. El sistema marca la requisición como 

completa mediante la actualización automática de un campo 

en el fichero Maestro de Requisición. cuando éste campo 

contiene una 11 s ", la requisición se puede depurar del 

fichero. Puede limitar las requisiciones que aparezcan bien 

por número de almacén, código de comprador o fecha de 

vencimiento La selección va en órden secuencial 

principalmente por el código del producto, pero las 

requisiciónes de los mismos articulas van en órden 

secuencial de acuerdo con la fecha de vencimiento de las 

requisiciónes. 

Otra opción que debería utilizar Compras es: 

PURCH 900 Al4EXOJ6 que 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 libres 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.H. 
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Para finalizar, es importante mencionar que el 

Departamento de Compras también debe ria hacer uso . de la 

alternativa de operación PURCH 150 <ANEXO 37> que se refiere al 

MANTENIHI.ENTO DE TARIFl\S DE LOS PROVEEDORES. Este programa 

permite establecer un fichero maestro que contiene la 

información relativa a las tarifas de los proveedores. El 

sistema utiliza las tarifas de los proveedores para calcular 

automáticamente los costos esperados de una órden de compra 

basándose en la cantidad pedida y en los niveles de precio 

establecidos en las tarifas. 

cada tarifa de proveedor está identificada de forma 

exclusiva por : 

Un número de proveedor. 

Un número de articulo y 

Las fechas de alta y de baja en las tarifas. 

El mantenimiento de las tarifas de los proveedores 

consiste en : 

Realizar algúna adición de uno o varios 

proveedores . 

La actualización de los datos. 

Borrar algún dato erróneo. 

O.N.A.K. 
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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 método ofrece flexibilidad para permitir que el 

precio de un producto quede definido y mantenido para 

cualquier combinación de articulo ·y proveedor, la ventaja 

de tener dicha información guardada en el sistema , es que 

se puede localizar rápidamente 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 área ó sección dentro de una empresa, tiende a 

presentar problemas sencillos y complejos, en éste caso la 

Sección 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.H. 
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Normalmente el programador de materiales sabe 

cual es el consumo mensual real, sin embargo 

cuando se presenta un incremento en la demanda de 

los productos, se tiene corno 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 

proyección de requerimientos a futuro(2 y J 

meses). Si se presenta el decremento en la 

demanda de los productos terminados, después de 

haber requerido los materiales, entonces se 

presentará un incremento considerable en los 

inventarios. 

Desabasto de materiales. 

Generado por el incremento de precios ó escasez 

del producto. 

U.N.A.M. 



Recepción de un pedido especial. 

Porque al requerir material especial implica 

Que sea de importación y 

Que sea dificil de conseguir. 

Recepción de un pedido abierto. 
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Un pedido abierto no tiene definida una cantidad de 

piezas, por lo tanto la cantiditd de material que se 

requiere tampoco está definido. En estas condiciones, el 

proveedor no puede responder rápido a los requerimientos, 

lo que trae como consecuencia : El incumplimiento de los 

tiempos de entrega, que generan·multas a la Cia. 

Lotes minimos de compra 

Un ejemplo son las cajas en donde se empacan los 

articulas que fabrica la empresa. Si nuestro consumo 

promedio mensual es de 50 pzs. y el proveedor tiene como 

lote rninimo de compra 1000 pzs., entonces genera un 

increnento en los inventarios, que afecta considerablemente 

a la organización. 

U.N.l\.M. 
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COMO SE DEBE OPERAR EL SISTEMA BPCS EN EL DEPARTAMENTO 

DE CONTROL DE PRODUCCION. 

4.5. SECCION DE PROGRAMACION 

Esta sección es la parte medular de todo lo dicho 

anteriormente ya que es la que hecha a andar el proceso 

productivo. 

El control de Planta proporcionü a la Dirección de 

Manufactura, una información exacta, a tiempo y concisa 

relativa a las actividades y al estado de la producción. 

Permite también una planificación y una programación 

detalladas. El Control de Planta implica hablar de la 

entrada de órdenes de fabricacón que permite introducir y 

lanzar las órdenes a la fábrica para la elaboración de los 

articulas utilizando las listas de materiales estandar como 

lista base de los componentes. El Sistema copiará la ruta 

estandar en la órden de fabricación del articulo y puede 

hacer ajustes sobre ella. A continuación imprime la 

documentación de fabricación,que consta de una guia de 

despacho, una hoja de proceso y los "boletines de trabajo11 

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

En general podemos decir que el Control de Planta forma 

la base de toda la planificación de la producción. 

4.5.1 MODULO DE CONTROL DE PISO ( PROGRAMACION) 

Las órdenes de fabricación se lanzan especificando el 

a.rticulo que se va a fabricar, la cantidad necesaria, la 

fecha de terminación programada , los comentarios y otros 

datos. Dichas órdenes de fabricación se pueden imprimir 

para todo el lote o de manera parcial, es decir, si nuestra 

órden de producción es de 100 pzs, pero realmente el 

material que tenemos disponible es sólo para 50 pzs., 

entonces la O:P: se lanza a la linea de producción, sólo 

por so pzs., de esta manera el material surtido por los 

almacenes, es el material que se va a ensamblar evitando la 

formación de pequeños almacenes dentro de la linea de 

producción, en el caso de surtir material de más a la 

linea. 

U.N.ll.H. 
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Con la opción S.F.C. 500 (ANEXO 38) se puede DAR DB 

ALTA UNA O MAS ORDENES DE PRODUCCION por la cantidad que se 

desee. 

El módulo control de Planta depende de una u otra 

forma de la coordinación de trabajo que tengan el oepto. de 

Ingenieria y el Departamento de Control de Producción en 

cuanto a la corrección de las listas de materiales que 

implica : 

Descripción de material. 

No. de piezas por unidades ensambladas. 

Por lo tanto Control de Producción debería insistir 

más en éste punto para que el requeri~iento de los 

materiales sea confiable, a. momento de procesar el 

programa M.R.P. (Planeación de Requerimiento de Materiales) 

Para dar un mejor servicio a la linea; el 

Departamento de Control de Producción, deberia hacer 

uso del documento: Lista de Faltas de materiales 

(Shortage List) . Este informe relaciona todas las 

faltas de inventario de materiales componentes 

correspondientes las órdenes de fabricación 

lanzadas. Además ya considera el inventario disponible 
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inmediato en los c_cilculos de dispon.ibilidad. Todo lo 

anterior opera en los siguientes niveles : 

Partes fundidas. 

Partes maquinadas. 

Materias Primas. 

El documento Shortage List se genera de la siguiente 

opción : 

s.r.c. 200 (ANEXO l9J • 

Dicho listado se puede obtener en base a 

a) El órden consecutivo de códigos ó 

b) El órden consecutivo de órdenes de producción. 

La infonnacón que se genera es la siguiente 

Este listado de material faltante, incluye a todas las 

a reas de la planta productiva, por lo tanto se propone 

codificar cada Departamento de la planta por ejemplo: 
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l) Machueladoras. 

2¡ Tornos. 

3) Taladros. 

4) Revisión y empaque. 

5) Prensas. 

6) Fundición. 

7) Ensamle general. 

8) subensamble. 

Para obtener los faltantes correspondientes de cada 

Departamento de la planta de producción por separado. 

El Departamento de Control de Producción deberia hacer 

uso del documento : 

Ordenes de Fabricación abiertas por fecha de 

vencimiento. 

Este listado es muy importante porque mediante él se 

puede atacar el Back Lag (Pedidos Pendientes de surtir al 

cliente) más antiguo con objeto de ofrecer mejor~s tiempos 

de entrega al cliente. Este documento se obtiene con la 

opción: 

U.N.A.JI. 
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$.F.C. 212 (ANEX040) 

4.5.2. ASIGNACION DE MATERIALES. 

La sección de programación también debe asignar el 

material a cada una de las órdenes de producción que se van 

entregando al almacén de Producto Terminado. Sin embargo, 

se generan varios problemas si las Órdenes de producción no 

están debidamente asignadas con su material 

correspondiente, como se apunta a continuación 

La información que arroja el M.R.P. no es 

confiable. 

Se elabora material de más, provocando el 

incremento del inventario. 

Se tiene material sobrante en la planta de 

producción, etc. 

En general, el objetivo es asignar al 100 % el 

material de las órdenes de producción para las lineas de 

acabado siendo éstas: 

U.N.A.M. 



Ensamble General. 

subensamble. 

Tableros. 

Revisión y Empaque. 
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El punto de partida para la asignación de material lo 

constituye el reporte de los diferentes centros de trabajo: 

Sección de maquinados. 

Sección de prensas. 

Sección de tornos. 

cada una de éstas secciones debe emitir un reporte de 

su producción diaria y entregar una copia a la Sección de 

Programación. Esta Sección 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 actualización 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 

órdenes de producción no terminariamos nunca, por ello se 

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

U.H.A.K. 
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manejar de la siguiente manera: 

La planta de fundición elabora la pieza en 

cuestión. 

La sección de maquinados la trabaja. 

Luego la envia a la sección de lavado y pintura. 

Una vez que la pieza esté lavada y pintada pasara al 

almacén de producto semiterminado. 

El material contenido en la relación (R) no se debe de 

tomar de la seccion de lavado y pintura directamente para 

la 1 inea. Estos materiales los asignará directamente el 

almacén de productos semiterrninados a su órden de 

producción correspondiente. 

Por otro lado existe un grupo de materiales que se 

manejará de forma diferente. Estos son considerados 

materiales especiales porque su consumo no es continuo. 

U.N.A.H. 
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La sección de programación al operar el reporte de 

producción diaria, tanto de la sección de maquiDados, 

prensas y tornos, actualizará dia a dia el programa de 

dichos centros de trabajo y alojará el material en una 

localización especial a la cual llamaremos localización 501 

AA.A CAMEllo 411 la cual estará definida en el sistema B. P.c. s. 

Dicha localización generará un listado llamado: Inventario 

de piso especiales y que contendrá lo siguiente : 

1.- Código 2.- Descripción 

4.- Inv.Inicial 5.- Entradas 

7.- Ajustes 8.- Inv. Final 

3. - Loe 501AAA 

6.- Salidas 

La sección de programación se basará en el inventario 

final para poder asignar ql material de las Ordenes de 

Producción terminadas ( contenidas en el Back arder, que 

son las órdenes pendientes de terminar en piso) 

Una vez que la órden de producción tenga ol material 

alojado al 100 %, es cuando se procederá a cerrar la órden 

de producción, para desaparecerla del programa, teniendo 

con ello las siguientes ventajas : 

U.N.A.M. 



134 

l.- La órden de producción queda asignada al 100\ con 

su material correspondiente. 

2.- El M.R.P. entenderá que el material que ocupa ésa 

órden de producción ya se fabricó, evitando 

requerir material de más. 

3.- La sección de lavado y pintura no tendrá material 

de más en piso y por lo tanto la linea de 

producción tendrá el material necesario evitando 

la creación de pequeños almacenes en las lineas 

de acabados. 

4.- Los programas de las diferentes secciones se 

actualizarán diariamente. 

.; • 5. 3. CONTINGENCIAS DE LA PROGRAMACION . 

El problema más grande que presenta la sección de 

programación es que las órdenes de producción a nivel de un 

producto terminado no tienen asignado su material 

corresponddiente al 100%. Ello implica que el M.R.P. 

(Planeación de Requerimiento de Materiales) entienda que el 

material no asignado a las órdenes de producción falta por 

U.N.l\.M. 
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fabricarse todavia, siendo en realidad todo lo contrario, 

es decir, el material se fabricó pero no se asignó_ a la 

órden de producción. La desventaja que se presenta aqui, es 

que el M.R.P. requiere material de más y entonces 

distorciona en general el programa de producción de los 

diferentes centros de trabajo, teniendo en un momento dado 

cargas muy pesadas para cada una de las máquinas de la 

planta y por supuesto material de más que no se va a ocupar 

por el momento y que va a incrementar nuestros inventarios 

tanto del almacén de materias primas, como del almacén de 

producto semiterminado. 

En general el módulo S.F.C: (Shop Floor Contra} => 

Control de Planta es la parte medular del proceso 

productivo, por lo tanto habrá un periodo de ajuste 

mientras la dirección y el personal se llega a acostumbrar 

a los nuevos procedimientos. Durante esta época es probable 

que los cambios originen confusión 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.K. 
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revisiones anualmente o a intervalos que se consideren 

oportunos para la empresa en gener~l. 

4.6. CUADRO RESUMEN : 

A continuación se presenta un resürnen de las opciones 

de operación que se proponen para el manejo del módulo de 

Manufactura. 

U.N.A.M. 



OPCION DEL SISTEMA PROPUESTA: 

SISTEMA MAESTRO DE PLANEAC!ON 

MRP 140 (ANEXO JO) 

OPCION DEL SISTEMA PROPUESTA: 

PLANEACION DE REQUERIMIENTOS 
DE MATERIALES 

MRP 510 (ANEXO 31) 

M.R.P. 211 ANEXO (J2) 

ll7 

PORQUE 

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

PORQUE 

Se debe trabajar dicha opc1on 
al 100 % y no sólo utilizarla 
para la consulta de 
inventarios, o para ver a 
cual almacén pertenece un 
componente. Esta opción nos 
permite realizar el 
mantenimiento del M.R.P. 

Se elaboraría más rápido, la 
relación de material faltante 
de compra que la sección de 
Control de Materiales le da 
al Oepto. de Compras a inicio 
de cada mes. 

U.N.Jl..H. 



OPCION DEL SISTEMA PROPUESTA: 

C O 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) 
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PORQUE 

Es importante generar ~ 
abiertas de compra. 

Se debe llevar a cabo el 
mantenimiento de las 
requisiciones. 

Es necesario la consolidación 
y lanzamiento de las 
requisiciones. 

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

Se da mantenimiento a las 
t~rifas de los proveedores 
actualizando la información 
del sistema mes a mes. 

O.N.l'..H. 



OPCION DEL SlSTEMA PROPUESTA: 

QQNTROL DE PISO 

SFC 500 (ANEXO 38) 

SFC 200 (ANEXO 39) 

SFC 212 (ANEXO 40) 

Localización 501 AAA 
(ANEXO 41) 
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PORQUE 

Implicd dar de alta una o 
varias órdenes de producción 
por la cantidad que se 
deseen, siempre y cuando la 
lista de materiales sea la 
correcta. 

Proporciona a la sección de 
programación un listado de 
material faltante que opera 
en los niveles de partes 
fundidas, partes maquinadas 
y materias primas. 

Nos ayuda a visualizar las 
órdenes de producción 
abiertas por fecha de 
vencimiento. 

Facilita la asignación de 
materiales a cada una de las 
órdenes de producción. 

U.N.A.M. 
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4.7. COORDINACION ENTRE LAS AREAS DE Pl.J\NEACION, 

PROGRAMJ\CION Y CONTROL DE MATERIALES. 

La sección de planeación como parte integrante del 

Departamento de Control de la Producción, es el primer 

eslabón de todo un proceso, la seCción de programación es 

el segundo eslabón y la sección de Control de Materiales es 

el tercero, sin embargo debe existir un elemento en comUn 

entre las secciones llamado Comunicación. La 

comunicación 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 propio significado - de algo que se 

esté estudiando- y otra sección constituye el suyo ¿Cómo es 

posible que se entiendan y coOrdinen sus actividades ? 

Mientras más frecuente y regularmente se comuniquen todas 

y cada una de las secciones, - del Departamento de Control 

de Producción- el desarrollo de información, conocimiento 

e inteligP-ncia será óptimo. Sólo cuando las expectativas se 

comparten, es posible la coordinación y tiene lugar la 

organización. 

O.N.A.K. 
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cuando no se comparten expectativas, los individuos se 

limitan a funcionar en sus mundos privados, haciendo sus 

propias cosas sin la participación ni la predicción de 

otros. 

Lo dicho anteriormente es lo que ya no se debe 

presentar entre las secciones del Departpmento de Control 

de P:r;oducción, ya que al ser un proceso esencial en una 

industria afectaria en gran porcentaje las ganancias de la 

empresa (la meta organizacional). Si la información es mal 

manejada desde el primer eslabón, lógicamente el tercero va 

a tener informacion errónea que arrojará malos resultados, 

esto es a lo que se llama "pivote de acción11 • Cada una de 

las secciones del Departamento de Control de la Producción, 

debe pedir al Departamento staff de la compañia (Sistemas) 

la entrega oportuna de los reportes necesarios para poder 

llevar a cabo las actividades correspondientes del 

Departamento de Control, de la Producción. Tomando como 

.punto de referencia el elemento comunicación es conveniente 

dependiendo de la situación que se esté viviendo y la 

problemática a atender, la realización de juntas semanales, 

cada tercer dia, o diarias para verificar los avances 

obtenidos y ejecutar un óptimo control de las actividades 
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de todas y cada una de las secciones de control de 

Producción . Lo anterior es a lo que se llama regulaci.ón de 

la comunicación, es decir: Verificar que el trabajo se 

efectlle y por lo tanto se contribuya al logro de los 

objetivos del departamento,aqui hay que tomar en cuenta la 

información sobre ventas, los reportes de control de 

calidad, los presupuestos y los mensajes de política y 

regulatorios que dan instrucciories a los miembros de 

Control de Producción sobre como desempeñar las labores. Lo 

que permite la regulación de la comunicación es : 

1.-· Determinar metas y objetivos. 

2.- Definir áreas problema. 

3.- Evaluar el rendimiento. 

4.- Coordinar funcionalmente las labores 

interdependjentes. 

s.- Determina las normas de resultado de 

rendimiento. 

U.N.A.M. 
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6.- Dirigir, decir a las personas que hacer, emitir 

órdenes. 

7.- Instruir, decir a las personas cómo ejecutar una 

orden, desarrollar pr.ocedimientos, elaborar 

políticas. 

8.- Guiar e influir. 

Por lo anterio, la sección de planeación debe definir 

los objetivos a alcanzar en un tiempo determinado, por lo 

tanto es conveniente no alterar la programación definida 

desde un principio de cada uno de los productos, para no 

desviar el seguimiento de los mismos. Además este primer 

eslabón del Departamento de Control de Producción debe 

insistir al Departamento de Ventas para que no se 

comprometan i::on la entrega de algún 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 

Producción debe 

Manejar la misma información. 

Ejecutar .las actividades en el momento señalado, 

de lo contrario repercutirá en alguna o todas las 

secciones 

mencionado. 

integrantes del Departamento 

La sección de programación 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 la 

menor brevedad posible, comunicárselo a las demás secciones 

de Control de Producción. 

La sección de control de materiales debe contar con 

inventarios reales y confiables, de tal manera que el 

A.M.P. registre diariamente las entradas y salidas de 

material en el sistema para que el inventario esté 

actualizado. 
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Sin embargo, retomando lo dicho en párrafos anteriores 

tenemos que la comunicación es la base del trabajo de 

equipo, la interacción y la influencia a través del 

Departamento de Control de la Producción, impulsa el 

desarrollo de una estructura que permite que una sección de 

dicho departamento influya sobre las otra. La comunicación 

afecta directamente la toma de decisiones. en términos de : 

1. - Tomar decisiones con base en información precisa. 

2.- Ubicar el sitio de la toma de decisiones donde se 

encuentre la información necesaria ó 

3.- Desplazar la información necesaria al punto de la 

toma de decisiones en el departamento 

correspondiente. 

La comunicación es vital en el establecimiento de 

metas, ya que indica a las personas de menor nivel, cuáles 

·son los objetivos o, a través de discusiones de grupo, las 

involucra en la determinación de sus propias finalidaes 

departamentales por sección ó personales. La comunicación 

desempeña un papel vital en los procesos de control, si las 

mediciones y la información no son precisas o 

U.11.A.H. 
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completas, la función de control no puede llevarse a cabo 

en forma realista. 
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e o N e L u s I o N. 

U.N.A.K. 
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Como se ha visto a lo largo del presente trabajo, el 

avance tecnológico impone a las empresas de hoy, dominar 

paquetes de cómputo que la auxilien en las tareas diarias. 

En el caso de las empresas de transformación, se 

requiere de un Módulo de Manufactura eficiente para tener 

un control total de la producción. Es por ello que se ha 

dado a conocer B.P.C.S. (Sistema de Planeación y Control de 

la Empresa ): que da la .oportunidad de realizar la 

planeación, el control de materiales y la programación de 

la producción. 

En el caso de la Planeación, se maneja una parte del 

Módulo de Manufactura llamado M.P.S.(Sistema de Planeación 

Maestro), que debe estar implantado al 100 %, considerando 

sobre todo los parámetros de planeación que incluyen entre 

otros factores, -el tipo de producto, la politica de orden, 

código M.R.P., el planeador, tiempo de entrega, tamaño del 

lote, etc. si los parámetros de planeación están 

debidamente definidos para cada articulo terminado, entoces 

el M.P.S. (Sistema de Planeación Maestro) funcionará en su 

totalidad y la información será confiable. 

U,N,A,H, 
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El M.P.s. es la planeación de la producción a nivel 

de un producto terminado, con~tituyendo de manera ge~eral, 

la base de información más importante para el Departamento 

de Control de Producción. 

En el caso de Control de Materiales, se maneja otra 

parte del Módulo de Manufa~tu~a llamado ~.R.P.(Planeación 

de Requerimiento de Materiales ) que va totalmente ligado 

al módulo de Compras. Esta relación es muy importante 

porque es la que abastece a la empresa de toda la materia 

prima necesaria para la producción. Por ello es esencial 

que se manejen las requisiciones via Sistema s.P.c.s, 

eliminando de raiz aquellaG tarjetas viajeras que se 

manejan manualmente. La utilización del Sistema s. P. c. s. 

proporciona la facilidad de asignar a cada requisición un 

número de forma (automáticamente), eliminando asi el manejo 

de una carpeta en donde se registran los nUmeros de 

requisiciones manualmente, además de poder eliminar todas 

. las requisiciones acumuladas del sistema con objeto de 

mantener sus ficheros libres de requisiciones fuera de 

fechas que ocasionarían problemas al fichero maestro de 

requisiciones tanto de la sección d~ Control de Materiales, 

comc;:i del Depa.rtamento de Compras. 

U.N.A.K. 
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El M.R.P. (Planeación de Reque~imiento de Materiales) 

es un sistema de Información 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 cálculos correspondientes y 

definir la cantidad de comonentes a requerir al 

Departamento de Compras. 

En el caso de la Programación, se maneja una parte del 

Módulo de Manufactura llamado (Control de Piso) • Esta 

sección (programación) es la parte medular del Departamento 

de control de Producción, ya que es la que echa a andar el 

proceso productivo. 

El Control de piso proporciona a la Dirección de 

Manufactura, una información exacta, a tiempo y concisa, 

relativa a las actividades y al estado de la producción. Un 

punto importante en esta parte del Módulo de Manufactura 

(S.F.C.) es, la asignación de materiales. Es una operación 

que por medio del Sistema B.P.C.s. se ejecuta en cada una 

de las órdenes de producción de un producto terminado. Cada 

órden de producción tiene especificados los componentes y 

las cantidades necesarias para la fabricación de cierta 

U.N.A.K. 



cantidad de articulas, constituyendo cada renglón 

(componente, cantidad} una celda. 
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A la asignación de rnaterialesle corresponde llenar 

esas celdas para que la órden de producción esté completa. 

La ventaja de la asignación de materiales es que el M.R.P. 

( Planeación de Requerimiento de Mater:iales ) generara 

programas más exactos en cuanto a requerimientos de : 

Materias primas, componentes fundidos y maquinados. 

con los fundamentos explicados en esta conclusión 

tenemos que si cada sección del Departamento de Control de 

Producción se involucrara más en lo que al Sistema B.P.C.S. 

se refiere, entonces el funcionamiento de dicho 

Departamento sería eficiente. 

U.N.A.M. 
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A N E X O S 

U.N.A.M. 



ANEXO 1 



SISTEM ll[ PRODOCClllN • 
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SISiEl!A DE PRDDUCCION • 
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SISTEllA DE PRODUCCIOM , 
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'IELP - l'lore lnfonltilln. 

CH 

DSP42 
RAYOM 
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!RP240 SISTEM DE PllOWCCIOll , 
lli1.'.ilerStlled111eDelailReport 

S:y itutl) or by ?hnnertPl? 
i.011erplannerlilit? 
~pper ph.nner li11t? 
lo11er itet lhit? · 
Up?er ite1 lilit? q~9q99 

1 11 1 1'31 or 20 ti•e bu.::lets? N: 
Act1on Hssss;,qes tY,t1.01i 
Pegged require1ents IY ,N 1ú1! 
Scheduled Rece1pts Uetail n 11ff? 
Varehouo;e 

Enter - Sublil to Bil.tth 
CftO/l - Cantel · 
CllO/B - lntenctive Processing 
HELP - llore lnfor.alion 

usm 
RAYOK 
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~RPSIO SISTEM DE PRDDUCCTON 
~RP ltainlenance. Update 

IteaNu•ber: 24)1010 

ilarehouse: CH 

Functions: 

C~D/l - Eno Job 
CllD/B - Peqged Requiruents 
CllD/9 -Addllode 
CllD/11) - Updite llo~e 
Cl'I0/11 -Deteterode 
help -He:i)Te-t 

RAHJlf 



ftRF510 llhse CK l'IRP ltainten1nce 

Uu 2401010 Yl'IYS-2A-000-6-000 Dn Mand ,00 
tY;ie 11FHNTAS Chss 24 Lud Tite 5 Ull\ P! Alloc l'lf9 0.00 
Creer Policy DlSCRElE Lot Si1e .00 Atloc C1.1st ,00 
r.RP Code Horizon Dile S/23/q2 l'lin S.1 .~•) Dn Order 0,00 
JlT Cede Attivity lncr lol 1.00 Non Net 0.00 
~et~od DRDERS CONSUl'\E. FDRECAST Batch t .00. Yield 

nunuu Orders 11nn1u1 11111ttlt1 Requireaents lllUUIU 

Dty Rel Due Dty Oue Ref¡; Bihnc.e 

1100 

fhr Di:e: i·H~'.112 Plan Type: P Oty Rel Dale: 10126/n 
:!':~il-En: CllD12-Fllrd tltD/~-Batk C111~JB·fi9 Cl\019-Add CftDllO·Upd 
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llRPS20 SISIEl!A DE PRODUCCIOH, 
llPS Order Print 

Enter Selet~ion Criteriil for Report • 

Lo11er ltuClass 
Upper llH Class 99 
lo1erPlannedOrder.llhse 
Upper PlannPd Order llhse 99 

Functions: 
Enter -Sublit tohltn 
C~D/I -C¡ncel 
CllD 1 a -1 n ter u. t m~ f rocess in9 
HELP -DisphyHelpText 

DSPl2 
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SISTEllA DE PRODUCClllll • 
l!•teriil F.equireeents Planning , 

l\!iPPrDCHSing 
11.-E1plode Requtruents l\RPltOO 
12.-~RP l!ain~ena11te l!RP510 
lj.-Relused Flan11ed Orders llRPS40 
H.·?rintRelused Orders SfCS50 

Inquiries 
1&,-PJ,u1ning/Pegging Inquir llRP300 
17,·llRP 5c.bed Oehil tnquir 1'1RP320 

Reports 
112,-Forecntlist llRP105 
113.-Firl PJanned Order ll!i l'IRPltO 
114.-flRPElceptionReport llRP200 
115:-Shop Order Reschedulin l'IRP209 
116.-PurchiseRestheduling l\RP211 
117.-f.P.OResc.heduling ftRP212 
118.-llu Planning Report flRP220 
ll9.-11RP SU1ury Projeclíon l!RP230 
120.-Reluuble Orders Repo l!RP250 

llainter.ance Other Oplions 
1~.-f'orecast llilintenance l'RPIOO '22.-l'luter Schedullng 
110.·l'IRP Tae Frue l!.•int l'IP.Pt20 l2l.-l!RP/l\?SSilulahon 
l!l.- ~r1se t?ann1ng Ditta ria llRPHO 

Enter Option Nu1ber or Prod1K.t Code: __ 190,Signoff 
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'RPllO SISTEM DE PRDDllCCION • 
llhse Planning D¡b ftilintenante • 

!tea !ilulber Z~0!010 
Waretlouse CH 

funnctions: 
C!ID/I - End of Job 
mt9·Add 
C"D/10-UpOite 
CltD/11-De!ete 
HELP-!lore lnforution 



Wl~O SISTm DE ~D\JtCION • 
M'11$ePlannin9D1bl\i.intenance, 

ltH."IJtbH 12401010 
hre:iouse CH 
l'\RPCode: 
tia~~er/S·Jyer Code: 
:rar ~oHq: A 
Sur1lml Ordi:r Síze: 
I!ltr.:.:enhl Order Qty: t.00 
IHn11w1 hlince: 
Lud ii•e: as 
Defal!~l Loution: 
111r ºhd Cro t: 
Ji7 11¡~ ílur. Date: 
Jt~ l'l:n ~n Date: 
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ftRP!OO SlSTEl!A Df PR!lWCtlOll 
~ttr Er!)losion • 

Planning '!ilart date S0522U 
liet Change IMI or Regenuni•e !Rl R 

Varehcuse 

f1mLlions: 
Enter -S1101iltoB1itc.h. 
C!!D/1 ·Cancel 
Cl!D/8 - Inler.ttlhe :rc:esung 
HElf> - :!ore lnforu'tlon. 
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11111'0 SISIEM llE PRODOCCIDN , 
llRP E1ception Report, 

~) itu f 11 or by pl.inner .IP>? 
.t•U "lanner lil1t? 
Up~er planner 1i1it? 
lo•er1te1luit? 
Upper 1tea luit? 
l:<ici1a1ettPSite1sUJ? 
h. 11J 1 or 20 ti•e budets? 
Aclton 1eHa9es 1Y1N10n 
P~ged require1ents OJNI? 
Sc;ieauledRec.e1pldehil IY,NI? 
•1·:·~1:se 

fnt~r - Sub1it to Batch, 
:·~· ! - Cancel 
:~Ll•d - !n!~r¡ctive Procuunq 
riE.,P - llore Jnfor1dion. 

9999'1'1 

• 
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/UlPSIO SISTEKA DE PRfoCCIO~ 

He1llu1ben 
Narehouse: 

Funtt1ons; 
C!!D/I - End Job 

llRP Pl¡inlenance. 

2401010 
CH 

CPID/8 -PegqedRequiruents 
CPID/9 -Add!lode 
CrtD/JO-IJpdate!lode 
CPID/IJ-Deletel!ode 
Help - HeJp Teat 



llhse!:!I 

l tu Z401010 \lllVS-~A-000-6-000 

ir¡:t UF!Uf~S Chu ~4 LHd fiae 5 U/11 PZ 
Order Polity DISCRETE Lol Size ,00 
l'llU' Code horhon Dite 5123192 l'Un Bd .00 
Jil C~I! • Attivil) Y lntr Lot l,00 
r~t~~ o~~~~s CONSUl1E FO~ fCAST Biltch 1.00" 

Add 

DnHoJ.nd: 
AllocKfg 
Alloc C11s 
On Drder 

ICon-Net 
Yil!ld 

0.00 
0.00 
0.00 
o.oo 
0.00 

"100.00 

111111JIUOrden,11111u11 lllUUUtRequire1ents11111iun 

Gty Due Fr llh Oty Due Re!h llahnce 

NS7Dt:t •:...AHHD 1.001100612 llOll!l 1.00 

;:r ;"'.11:10/12192 ?hn.Type: P Qty: 1 Rel Dde: 10/06/92 
:~·:·!:'111 Clt~/2-hrd CftD/l-Bilck C:i!D/B-Peg CltD/9-Add CllDllO-Upd CPID/ll-Del 
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ftRPJIO SISTEM DE PRDD\JCCIOll , 
Planned Orders Report. 

tnterSelectionCriteriaforReport. 

Functions1 
Enter - Sub1it to Pitch 
Ct!Dll -C.tncel 

Fro1 Chss 
To Class 

CllD/B - tntenctive Processinq 
~E· .. P - Di'.iphy Help Ted 

¡¡ 
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M?540 Plinned Shop Order ReJuse. 

Lo.erReleueD•teli1it 

Up~er Relnse Date Li1it 

iiarehouse ~Ulber IOplionall 

!t!lliu1ber !ODHon.Jll 

i=uncc:u: 
Elljf(!I ·'leluseOrdtrs 
CPl~'l • End 
Cl'~:4 ·Cincel Rrluse af All Orders 
:iEL: 

111/04/12 

112131112 l IKKDDYYI 



"Ri'540 Phnned Shop Order Rel!ne • 

lo1m: 11104192 Upper: l2/lll92 

i-lanned 11111Ulltouantityltl1111UI f1l111Due DatellUU 

llu lihse Release Phnned Actual Planned Actual 

10173222 CH 111106192 12.00 111/06192 
12060045 CH 111/06192 33.00 111/06192 
12080095 CH 111/06192 40.00 111/0b/!2 
10161BBO CH 111/06192 ;oo.oo 111/12/92 
1011Sm '." 111/06192 100.00 111/12192 
10175641 CH 111/06192 900.00 111/12192 
10770361 CH llllió/92 51.00 111/12/92 
maooso CH 111/06/92 so.oo 111/12192 
10160230 CH 111/07192 soo.oo 111/13/92 
10160741 CH 111/07192 tSO.CO 111/13192 
10161540 CH 111/07192 100.00 111/13/92 
10161610 ¡, 111/07192 200.00 111113192 
101616~0 CH 111107192 600.00 111113192 
10161643 CH 111mm BO.~G 111/13192 
10161650 CH 111/07192 600.00 111/13192 

Y - release 
EMTER - tdit C"ll/1-EndHoUpd,;te C"D/7- Update HELP 
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S!SIEM DE PRODIJCCIOH 
Purc~sing RAYOM 

RequisitioM 
11.-Re~uisition lfainhn•nce PUR600 
12,-Requis;tionPrint PUR620 
n.-PD Consolulat1on/hleas P1JRó40 

P,íJC:reatilln 
14.-PC Release/ftaint PUR500 
15.-Purchue Order Prt · FUR520 

P.O Receipt 
lé,-InventoryTransacli 1;1-; INVSOO 
t7 .-Parchase Receipto; . ru~SSCi 

lnquiries 
tl3,-Purchne Drder lnquirr PUR300 
114.-Vendor Alph1 look-up PUR310 
IJS,-lt('1Alphalock-up INY350 
1161-Vendor Ouote History PUR320 
117,-l!aterial Status INV!OO 

llaintenance 
119,-Yendorl'liintenance PURIOO 
120.-Ship-to rlainteni1nce PURIJO 
121.-Yendor Ouotc Mainten¡n PURISO 
122,-Yendor Notes l!.i.intenan ORDl~O 

OlherOptions CloseFrogrHs 
1e.-~0:1th Er.d Clcsf! 
19.-YurEni:IClose 

r:R900 '24,-PurchastngRPporls 
l>l!R910 

EnterJ~tlonn1¡1oerii't ... i:.1·:code: __ _ 190,-Signoff 
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SlSTE.llA DE PRDDUCClllll 
Pur;:hse Order ".ünten•nce 

P • ü ~li.;1 ~er t1.-12 
F .e ur.e ~ 

Functions: 
E/HER - Conhnue 
t•Dll-End 
CllO/S - Vendar klpha Loolup 
C!!D/6-Jte1l1iphalookup 
CllD/7-VendoriluQteHistory 
CllD/8-Close 
C!D/!-Aod 
Cll~/10 - Upd•te 
CllD/11-Delete 

•DDE: Upd•t• 



FURSOO SISmA D€ PROOOCCIOll 
Purchase0rder11ainlenilnce 

F,il, Nu1bl!r/line No, 8472 001 Dep,COHT,"ATERJ.ALES. nODE: 
Re~. by ILIA"A RAYCIN Charge to AflP-0144~0!01-6 
ltn Nu1ber 10750870 SOCKE.T 413 C/CASIKIILLO LATON 
Vendar tfa•ber 2020 C011ERCJAL ELECTRJCA,S.A. 
'1en~or au !lutside Operahon 
Juantity Ur~ered 6000,00 StopHng '.l/11 PI 
Yeno.Jr Delivery Oatl! 11/19/92 Purch•sing U/ft PZ 

Update 

D:.eDate 11/30192 U/flConversion 1.000 
Wi1rer1ouse CH Recehed Ouantity 
Fr1ntfl•; Blanktaprint Costed lluantity 
Eipectec Cost/Unit 1068.00 Cosh~ Total 
l!tm:muleDate V/00/00 StlndarCost 

P.OEntryDate 
LastUpdateDate 

rn.oo 
11119192 

11119192 

Co11ent R,Y 3154 U R 6 E H T E, Pichge GRANEL 
Shipt0Hu1ber 
Sh1pYia LAB, CHO, 
Terli iRef on:yl 4SFF 

Su?l!tV!SOf P:O IUGUEL CASTRO 
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PUR520 Display Spcole-0 File , 

CD!ERCJALELECTRICA,S.A. 
A6USllH 6UTJEliREZ ll/19in 
PROLON6ACJDN MLtm tlS 
fliEXICO,D.F 
t:EX 11520 

4!545622 b~A~t:L 

2020 füf 

U/ft PZ 

8472 
SEGPRDSR. 

LAB. CHO. 

"'ili0!70 6000 SGCl:'.ET 413 C/C~SOUILLO LATON 1069 
R.V3154 IPi € E 'i 1 E , 
tl/30192 111 

tl wsoa10 6000 samrmc/CASOUILLOLATDN 106' 
R.V. 3155 
1/01193 111 

1:101sca20 ION socm 'ª· <w 1641 

n EllT Fl2 CANCEL F!9 LEFT F2C R16Ht r:~ !ICRE r.EYS 

6~080 

640i0 

16410 



AH E X O 19 



::'<Jrt~e Order Jnquiry , 

PurchasE!Order 9472 
Vender Nu1~er 2020 

Functicns: 
tXiER • i:i:1.;.re 
Cr.Dll • c:~-.c. : •c.~ r u 
C~D/l • ki¡in~ ~c'Jlt.:~ 

C~D!7 • ~aterul :u!us Jnquiry 



iU~300 Purchase Drder Inquiry 

\lendorNo, 2020 
CCl'IERCIAL ELECTP.ICA,S.A. 
PROLOHS~CION l\OLIERE 115 

~meo, o.r 11s20 
2sm22 

H6üSTlN SUTIERREI 

ShipNo. 

'·º itu DESCRIPTIO~ - OTY 01' mEI 

em CH 0750870 St!cket 413 c/Casqu ~000 

em CH 075070 Soclel 413 c/Casqu 6000 

8472 CH 0750820 Soclet No, 460 1000 

~JE DATE 

11/30112 

1/04/93 

!104/93 



P11rctiase Ordrr lnquiry • 

Vendar ~u1ber 2020 

Funttions: 
ENTER - tn~'1irr 
C!ID/1 - Eno ?roqru 
CllD/l - MIDhi lDolup 
!~ün - !!D:erul Shtus ln~u1ry 



PURlOO Purchue Crder lnquiry 

YendorNo, 2020 Ship Mo. 
CD"¡RC!AL aECTR!CA, 5, A, 
PROLD,.AC!ON ftDL!ERE 115 

l'l~llCO, D.F. 11520 
2545622 

M!.ISTIN SUTlERREZ 

ily Dty Oue Dlle 
P.D Whse ltuMu1ber Description Order Received 

em CH 0850220 Cable Uso Ruda 100.00 100.00 11123112 

9172 CH 0150810 Sockel413C/Cu 0000.00 11/30112 

'41: CH 0750870 Sodet 413 titas bOCO,CO l/04193 

647; Ch 0750820 Sochtfllo, 460 1000.00 l/04/9l 

iJrr.lER-Restart Cl'ID/t- 'le11 Orderi'.'en~or Cl1D/3- Foto 
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?LI~3\G VEMDDR AlPllA 

i.~r.i il.&~t 

;;¡ 'J::ndor !ola.e 

\·SE¡..tr.¡ 
~".tlll- tot 

22 AliEt,S.A 

20 t.11'1COR DE !!Et, 

llALA~BRESC<L. 

I& ALCUSl,S.il. 

~: ~us.~-A 

LDDK\JP 

Telephone 

llolln&-2811 

1Sll-l7-30 

12B6l808 

1674-3i·OO 

lllHHB 
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PURIOO Yendor "asttir l'h1int!flance 

Vendor Nu1ber 22 

Functions: 
Cl'ID/1-EndofJob 
Cl'ID/2 - Alpha lookup 
C:l'ID/9-Add 
CrtD/10-Update 
Cr!D/11-Delete 
Cl'ID/12-Reutivate 
HELP - l'lore Infor1.1tion 



~endor !riuaber 

~endor Nau 

VeMcrCJntatt 

Mdress Line 1 

Addrim l1ne 2 

Vendor City 

~er.i!or State 

VenoorCountry 

'l'endor foshl Code 

Phc1neNu1ber 

•endor l'\nler lbdntena.nce 

22 

AEn,s.A 

SR.SA,CHEZ RFC ASE-220711PYIO 

AY. ~ORELOS NO, 20 

COL. MGDALEHA"llHUCA 

l'\Elli:'.O,D.F 

Co1p¡ny lfo1oer 

l'\El. V1rndor Currency 

1saso 

76425182) 

PES 

Uilé.RtoUpdate CMll-Eiit Cl\D/2-Return CllD/4-NotH HELP 

llODE: Updde 



A N E X O 21 



SISTEM OE PROD\Jttlllll 
Shop ftoor Control 

Transactions 
U.- Shop Order Release' 
t2.-Lot/Loc Pre-allt1tation 
13.-Shop Packel Prinl 
14,-Lol/Loc A1loc/Jnquiry 
15,-ShopOrderReprinl 
tó,-Shop Floor Posting 
U,-ShopFloor R!!gister 
te.-Shop Update Regisler 

CloseProgra1s 

l!aintenance 
SFCSOO 113.-Shop Order th1intenance SFC540 
SFC72t 114.-Routing ltdntenance SFCIOO 
SFCS20 )lS.-PrccessSheetPrint SFCllO 
SFC720 116.-hployee/Cloct No.ttain SFCISO 
SFCS60 117 .·E1ployee/Clocl Ho, tis SFC160 
SFC~OO 118,-Shop Calendar llaint SFC140 
SFC610 U'l.-Shop Calendar Prínl SFC130 
SFC620 '20.-Vork Centl!r Vhere-Used SFC170 

*21.-Tooling Vhere-Used lis SFCteo 

l~.-Shop Order Closeout SFC900 Other Options 
HO.-Labar Tidet Save SFC90S 122.-Reports l Jnquiries 

Enter Option Nu1ber or Producl Code: __ 190.-Signoff, 



llSIE!OA !lE PRODUct!OM 
Shop Floor Cootrol. 

tn~'Jines 
tt. -Shvp Order ~nquir~ SF!300 
t2.-'.ahnal1Capa~ity Avail SFC350 

Ot· ... rOptl.".!nS 
n.-Sl'op TranuctitHlS 

Reports 
tn.-Stiorhgelists 
114.-0penOrdersbyOrderH 
115;-0pen Orders by 1te1 ií 
lló,-OpenOrdersbyDue 
117.·0penOrdersbyWrkCt 
t18,-llorkCenter8adlog 
119.-Stheduling/Dispatth 
t20.-E1ployee Effidency 
121,·llork Center Eff, 
122,-Lot AllocationDehil 

IFC200 
SFC210 
SFC211 
SFC212 
SFC21l 
SFtllO 
SFCllO 
SFC240 
SFC2SO 
SFC270 

E.l'lter Option Hu1ber or Pro~utl CDde: __ _ 190,-Signoff 
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SFCSOO Stiop Order Reluse 

ltu 2640451 
Qu¡(!lity 10 htches? 
Due~¡le 120192 
RelHse 120192 
lfuehcuse CH 
CustOrdi; 
Couent 
Priority 

·(optionall 

BatchTohls:OrdersRelused 

Fun.ctionst 
Elf,TER - To Releued 
C"D/l - To Atupt Batch 
C"D/S - To Cincel Entire Bitch 
HELP - "are lnforntion 
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;rcs20 %[() DE MTER!AL 

crDEh h \S60! PRIOR!OAD O \'EICE 5/GB/11 LIBEJIADO mom ALMCEM CH 

CCD15!J 2610066 H!Lmwo1s C\.26 OIDUJO 111 R¡VJSIOM 01 

CA\T, 15,00 u'" Pl STOCK OROEM 0tL CL!EMTE 

~~l'IFühEliTE m U/" CAhl CAltllDAD 
CAKTIALLOC SURTIOA 

1151)170 025 C:.JA o.e HILO 27122152C" PI !S,00 
!S.00 

1s:oi~o 027 PLACA ~YLAR P/REFLEtTORES P! !S.00 
15.00 

·.!!~iW 029 RE~~C!-!E Al, MACHO 311013/S P! 60,00 
60.00 

::~Y1hO 014 tiOi..S~ POL1tl1Wi3 Pl 15,00 
15,00 
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SFCSIO Shop Order Update 

Shop Order &2401 

Functions: 
EMTER-Continue 
C"D/1 - End Updates 
t"D/3 - Shop ürder lnquiry 
HELP-"oretnforaation 



Shop Order Upd.ate 

:.,.r.cticns: 

Shop Ordii 
Ites 
Outntity 
DueD1te 
Reletse 
ilanl\Ouse 
CustOrdi; 
Co11ent 
Priority 
!IRP Resth 

tktER - Update ~ea~er Da.h 
tfl.Dll-Me11ShopOrder 
C!\012-Updatcl'llterul 
t!IDll-ShcpOrderlnquiry 
C~D/'5 - Delele Entíre Order 
C'J1ó-ClaseOrder 
~~0:7 - \Jpti,;;te Dper1hons 
C!ID/9 - Silop Grder Mohs 
¡.~:.P • 11ore lnforution 

mo1 
Olb5010 
Z00.00 htéhe'i? 

11111/12 
11/11/12 

CH 
loptionall 

RELEASED BY PLAMMED RElEASE 

12/10/12 
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smoo Shop Order Inquiry 

ltea 

Order 6240l 

Funttions, 
EMlER • lnq_uire 
CftD/1 • End Prol}rU 
CllDll ·Material Stltu'i lnq_uiry 
C"Dl7 - Bill ot ftateriil\ lnquiry 
\l.ElP • llore lntorHtian 



SFCJOO Snop Order lnquiry • 
"•terhil 

O~tER ;; 6H01 Cc11.RELEASED BY PLAHllED RELEASE 
It" 0165090 \'r:vt-JC-TAPA·"ONTAJE-90729 
üly Ord. 200.00 Due 11114/92 Pr.· Cus Ord Run JJ.60 
Oty Fin. 200,00 Cust STOCX "•ch 
Warehouse CH 

Seq Coaponent Req Qty Jss Oty Ulf 

0150100 ~LU'1NIO lSo S<CUNDARIO m.oo K6 

1050142 ARENA SILIEA lo-60 604.00 K6 

1050330 SILICATO CARSlL-80 JO.Oo K6 

1050142 ARENA SILICA 5()-60 10.40 K6 

CllD/l - !lea Order CllD/2 - '!Herid CltD/7 - Operations 
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s¡:c!SC MTE~l"L f CAPACITY AIJAllADlllT'1 

lTEl\ 2101o¡; 

OURKTITY 

"~P.EHDlJSE C!'i 

funttions 
EHTER-lld!!rui 
Cl'ID/l-End 
CllD/2-tapaclty 

1 8LANK FOR All 1 

tl\D/4 - l'.aterial Status lnquiry 
CllDIS - 9ill of ~iterials lnquiry 
HELP -1\oreinforullon 



:=~3!S fttterul I Capacity Availat. 'itv 

n:.~ 2401025 \'!'1VC·2H-t7S-Gf'·220V 
~~'. l.O U/I'! PZ "in Bal. 
Cus 24 Lead Tut 005 Type 1 
~~a~/F;,r1 h\ll 74·400-D 

,,aterial A~·ulib1lity. _.,_ Co1ponent Dese 

1 ~ 115C::io CA~A D.C 

1: 770600 SAL. CHO 

1.: :aB:V~(• 11/,l'IENS. 

1,.3 ;moo2 V., 5/E. 

1 .. ~ óii500 Y!'I BD9.f'~ 

l..~ 1150001 ALA!BRE' 

1 •• : a~o3bl C!hTHAIS 

1,: 950055 &Ql'IBILLO 

On Hand 41.0 
;,11onled 

LolSize So.o' CustOrd, 
Batch Sa 1.0 on· Order 

g u A 
Required On Hand 

310.0 

~ T 1 
Al loe 

1.00 170.00 :,668.50 

1.00 1,420.0G 

1.00 

1.00 

1.00 205.00 

0.21 B20.b0 

121.00 n.:9 

1.00 4,9óa.oo t,960.93 

~1i·~~·;c.rdró C~D/t·Ne• itH C!'1D/2·0perations CllD/7·Restart HELP 

T y 
OnOrd 
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SFC210 

Functlons: 

STSTD.1 DE PRODUCCION 
Shop Orders by Ore1er Hu1ber. 
Enter Seledion Cnteria 1or Report 

Upper Shop Order Hu;ber 9ii11999 

lo11er Warehouse 1iU1ber 

Upper ~arehouse Nu1ber 

Enter ·Sub11t tohtch 
C~D/l - Cincel 
C!'ID/9 • lnteruhve Processing 
1ELP ·DispiayHelpieit 
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¡~ 

'e r~·~ ti 



:~czn SJSTE"A DE PRODUtCIOM 
Shop úrders by tte. Mu1ber 

Enter Stlection Criteria for Reporl • 

lo11er Itea llu1ber 

Upperitn!(u1ber 

lo11er liuehouse 1'l1J1ber 

llpperllueh;i1Jsel\IJ1ber 

;,J"IC.t1ons1 
En:H -Sllblit toSatch 
:n~i! • !:anee! 
~~Dlt: - interac.uve Processin; 
"".E;_:.· &tsphy Help Tul 
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SFcm SISTEll.\ DE PROO\JtCJDM 
Shop Ordtrs by llork Cenler 

Enter Selection Criterh for Report 

lo11er Current Wort Center 

Upper Current Worl Center 

Lo11erW¡rehouseMu1bl!r 

Upper lilarehouse NU1ber 

Functions: 
Enter - Sub•il to Batch 
CllDl1 - Cincel 
t!ID/B-1nhractheProcessin9 
HELP - Displ1y Help tnt 
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Warehouse 

ri.ntl1011s: 
~J";Dil • Enll of Joo 
:'!U~· ri1HI 
:~ItiiO· Upcate 
~!\~/! l • Dele te 
~ELP ·llore Infor111.hon 

smm DE PRODOCCION 
Whse Planning Dah llainten1nce 

lb40)8b 



"RPllO S!STEllA DE PRDDIJ{CIOH 
llhse ~hnning Dih "aintenance 

ltu Nu1ber . 2b~0386 
Warehouse CH 
llRPCode lt 

· Planner/9uyerCode T 
OrderPolicy 6 
Standard Order She: t.QO 
lncretentalOrderGty: 
Kinuu1 hlantl! 
Ludli1e: 
Defaultlocation: 
llin?lndOrdl: 
JIT rtu Run Rate: 
JIT lhn Run Rate: 
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~::5:(1 SISTEl\A DE PRODUCCION 
KRP Plaintenar.ce 

Hu Nu•ter 2H0386 

C·~;~ - Ea~ JoD 
:~¡,:: - Pe~gl!C Req1mueah 
Cl't11 4 Adi:! "Drll! 
i:•OJH•- .!tdite l'lode 
e·~;:;- ~eiete t1od!! 
4 ~:: - ~E!p T :xt 



11RF510 Whse CH rlRP lluntenante Update 
ltet 264038.I DVSIOViOl Dnlland1 
Type:IProd-ien Class 26 Lead Tiae U/K Pl Allotl'lfg 
OrderPohty PERIDD Q1Y lotSize 1.00 AllotCust: 5,00 
~RP Code l'I Horhon Dale 5/02/92 l'\inBal Dn Orden 5.00 
JITCode Atlivit) lntrlot 
l'!et~od ORDtRS COMSUl'IE FORECAST Batch 1.00 Yield 100.00 

1111111111DRDERSl111111111 1111111111~EGUIREllEMTSlllU11111 

Ac.Hon Ref Oty Rel Oty Due Ret Bahnc.e 

~b987• s.oo 2!i9l 301lfl 5.oo 1om mma· 

?lanilue:;'J/00/00 Phnlype: __ 

CllD/1-End CrlD/9-Add tllD/10-Upd CllD/tt-Del 
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1.RP211 SISlEM DE PRODUCCIOH 
Reschedule Purchase Order Print 

Enter Selection Crihria forReport 

Lo1er?urchaseWarehouse 
UpperPcrchaseWarehouse 99 
Lo1er ~eschel!ull! Date · 
lJpperReschedule hte i2ll99 

~unctioni: 

Enter - Su~ait te htch 
(!'ID/l-Cancel 
CPID/a - Interaclive Process1ng 
HELP -D1sphyHelpTeit 

U\l!DDYY Fiinit) 
fPll!DDYY Forutl 
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CpenP'.lrchueOrders 
l!.-~y rc~u1ber 

12.-bvVendor 
13.-by?tu/DueDate 
u,-by He.Class/lte1 
I~.- b~ Expected ·Del Date 
lb.-&uyerlltu 

F1le tatin~s 
1a.-W'enllorlist1n9 
1~.-:i1p to lisung 

Ut'.l.~r Opt1ons 
llV.-Purchasinq 

SJmM DE PRODUCCJON 
PurchasinqReport 

Reports 
PUR200 113,-Rved bul Uncosled PUR210 
PUR201 114.-Purchase Price Varianc FUR22V 
PUR202 115,-Eipe;,seProjections PUR230 
PUR203 116.-VE!ndor Ferforunce PUR240 
PUR260 117.-JnspectionDispatch PUR270 
PUR204 UB,-Vendor Negotiation PUR.275 

fl9.-Vendor Schedule PUR290 
t20.-ReceivingReport PUR2SO 
'2!.-P.eqsbyRequis1tions PUR254 

PURll•) 122.-Venjor IJuotatuins PUR256 
PURHO Jll.-Itec/\'endor Historv PUR2SB 

124,-Von PerforuncE Su1ur PUR2ó2 
t2S.-lleqs by6uyer/ltu PUR255 
t26.-?urchasing For1s PUR256 

EnterOptioriN111berorProductCode: __ t90.-Siqnoff 
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~a.nt~nitiento de ~eq111sicíones • 

nnnnnnnnnnn 

nnnnnnn 

F11ri~ !ones: 
:1•!J, l • Salir c~i proqrau 
tr.:.q - Ei.si;11eda a:•abehca d~ !rt1culos 
Cll0/9 - ~.:1tc1on 
Cl'lii/j(I - 4ctualu•c1on 
~/!O/ ll - éorra!lo 
4'.H!DA - !\as !nfonac1on 



PUR600-02 llanleni1iento de Requisiciones • 

Suero de Requisíc1on 
NuterodeArticulo 
Fecha de Entrega 
Fechi de Vench al Stock 
Cintidad 

nnnnnn Nuaero de linea nn 
auaaaauuaaaaaaaa u1111111111111 
nnlnn/nn fecha de Reprogruacion de llRP nn/nn/nn 
nn/nn/nn Unidad de l!edida del Stock u 
nnnnnn.nnnUnid Ked. de CotpuConvl.!r nnnnn.nnn 

Allacen aa u1un1uuuuxu1 
Indicad de Iapres '5'/'N'/" • • 
Coste un1t espeudo nnnnnn.nnn Coste estandud nnnnn.nnn 
Op!racion erterior a . f'ech¡ de entrega requi. u/u/u 
Referencia de h ordlopcionlnnnnnnn UltiH Actualizacion u/u/u 
Ref.Ceiaoper. (opcionalJnnn 
Cuentar10 aaaauaaaaauaaaaaaaaa 
Nutero de Plo de Envio 1uu1un1unuunu 
Solicitante uxunuuuuuuuux 
Nu1erodeReferench 
Co1pleh 1•s•1•. •¡ 

EHTER • Acephr CllD/I - S•lir del PrograH CnD/2 - Pan\illa Anterior 
CllD/4 - Busqued¡ alhb de artlc C"D/7- Cons de Tarihs AYUDA- Kas lnfor1 
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PUR640-0l Consolidac1onylanZHil!ntod1! 0,C 

Seleccione las Requisiciones u Ordenes planaficadas a lanur • 

Alucen 1( Oejelo en blanco s1 desea incluir tccosi 

Coé1god!!lC01prador l!Dejelo en ~!aneo s1 aesu ~ncluir todosl 

l11itP. inferior de fechas nn/nn/nn 

U1itesuper1ordefechasnn/nn/nn 

C~11enz:a el articulo no. aaaaaaaaaaaauaauuau 

f'uncionest 
C/ID/I - Lanznanto y nn del TÍabajo. 
C"D/j-fi;idel Trabaj:iyCancelac1ondellanza1anto 
CllD/S - Busqueda Alht1et1u de Proveedores 
CllD/6 ·Conr.ulh de llRP 
C/1017-Consulhs de lanhs de Proveedores 
AYUDA - llas Jnforuuon 

- . -~ -·--····---........ ,~_.,,., .. ,; . 
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fu;100 CIERRE •E to11ms ~E flN DE m • 

Se depura;i ta:: ori;1er.es de co1pra sin coste? an 

i1ir.:1or.es: 
Enter-ñua1ona lote:> 
C!ID/l-Canteiar. 
Cl\D/B - Proceso Inter1ctrni 
AYUDA-llas1nfortac1on 
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PilR150-CI lfanteni1iento dehrihs de los Proveedores 

Nu&ero de Proveedor 

~1.:1erc de artltulo r.nnnnnnnnnnnnnnn 

re~llJ ~e alta Ce la hr1fa 

Fech¡ de baja de la tanh nnnnn 

::-DI! - 5alir ~el progrua 
C!'!t-12. - Piisqueda alfabetica de •r~iculos 
C"(l5 - ílusqueda alh.behta de proveedores 
c"p¡; - Consulta.de las tarif•s '!le les proveedores 
C.'1Di9;. ~•hc1on 
C1'0/1Ci-Actudi:acion 
C~~¡;: - Sorrn10 
C1tto1:2-Reactivuion 
~1~Dil - l'as jr,fonacion 



F'Clil5Q-02 llHten111ento de hn hs de Jos Pro\'eedores 

tlUUUl 11r11111u1uu111u1 

~r~.1:ulo iuuuu111 nuu1unuuuu1n Cine u 
re:~·a e<> alta de l.1 tarih n/u/u U.l'l de Co1pru n U.PI 
FHr.:. de :iaja xJ:u:u Ultimo Coste nnnun11u111 
~~·· art. proveedor rin;;nnnnnnnnn· Coste Stand.i.rd uuunuruuuu 
Suuri) Ce J,¡ t.ir1h 1n1u11~uuu Ultin fecha hrifi nin/u 

lüvel lle cant: J ,nrr.,i~ri.nrin 
'ínel de cant: ~.n.i·~~r ,:-,Nl 

:~a~r.tar1os: aaaaaaaa.iilaaua!iH.t 

Precio en el nivel: l. nnnnrin.nnn 
PreCioenelnivel:2.nr.nmm.nnn 

:~:::r - ~cepur CtlDJJ ~ Si1l1r Cl'I0/2 ·Pantalla anterior AYUDA· Pin Jnl 
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SFCSOO Shop Order Relem! 

llH 
• D1untity 

~ue Datl! 
Reluse 22293 

·Warehouse 

htct.es? 

CustOrd llOptionall 
Co11ent 
Priority 

Batchlotals: OrdersRelused 

Functions: 
ENlER - To Reiease 
C!IGll - To .accept Batch 
Cl'ID/5 • To cancel Entire Batch 
HELP - l'!ore lnfor1ation 
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SFC200 SISTt:PIA DE P?.ODUCCICH 
Snllrt¡9e ~eport 

Enter Seteclion Criterii for Report 

liiarehouse !blanl:.1oral;• 

Productlype 

Entu -SubaittoBatth 
CllDlt-l:ancel 
CllDl6-lnteractneProcess1n; 
HELP - Display Help iut 

lfl-01 
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SFCl12 

Lo•erD1uDate 
~pper Due Due 

SISID\I. IE PROOUCCIOH 
Snoe Cnfers by Due Date 

Enter Seleichoo Cnterh for Reporl 

IU!"ID~HI 
¡:~;;;-: l("~DDHI 

Lc~•er hrehouse Nu1~c" 
'.!O~er ~arehouse Jiii..1:er 9Y 

Fro~uct Type 

: .. -.:.:.:·;: 
c11r,.-:ar.;:el 
t!'!: :- :n:l!r¡ctne Process!na 
:-::..= - :·:~:il¡y Help iut. · 
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I•VEhTARIODEPISOES/>ECIALESDELnESDE ___ _ 

cm;: DESCRIPCION M/H LOCAL IH'I !NI ENTRADAS SALIDAS AJUSTES INV FINAL 
1111111111111111111111111111111111tlllllfllllltllfllllllllllltlllllllUUllllllllallltllllttlllitlllllllt 

t/;·~=:: ;:._-:.;~ CU?tJi..A 41..ZM'. CH SOIAAA 10 10 

DH~::l· ;.:._ :oñTA SOCttT-90971 CH :olAAA 50 

·'.~.,:::~ -:.,_.~ :'.rlRCO SE11::tLLG CH SOIAAA 45 45 

. ·-·· -i:.~ Tt.~A MOU!NADA CH SOIAAA B9V 890 

·----- - :. : ~EF~ECTCR :a· :?.:ce "' 50!MA I" ·1(1 .. ... 

~:-.1.:~ •{i..:\.:iE ~MYCltETt. rn1tOdi~ Ch IOIAAA l30b llO! 

:.:·:1:: •u;~.i1E .;QNOL!TE CiiO CPO CH SOIAAA IOiJ :~o 



153 

GLOSARIO DE CONSULTA. 

U.N.A.K. 
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GLOSARIO DB CONSULTA.-

ARCHIVOS DE PRUEBA. 

Lugar donde se almacenan las simu~aciones necesa~ias 

de una operación especifica. 

ASIGNACION DE MATERIALES. 

Es una operación importante que por medio del Sistema 

B.P.C.S. se ejecuta en cada una de la órdenes de producción 

de un producto terminado. Cada órden de producción tiene 

especificados los componentes y las cantidades necesarias 

para la fabricación de ciertas cantidades de articulas , 

constituyendo cada renglón (componente. cantidad) una 

.celda. A la asignación de materiales le corresponde llenar 

esas celdas para que la órden de producción esté completa. 

La ventaja de la signación de materiales es que el M.R.P. 

(Planeación de Requerimiento de Materiales) generará 

programas más exactos eri cuanto a requerimientos de : 

U.11.A.JI. 
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Materias primas, componentes fundidos y maquinados. 

AUXILIAR PERIFERICO 

Dispositivo que auxilia la operación del c.p.u. ya sea 

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

impresora , etc. 

B .-

BACK LOG 

Es un listado que emite el sistema B.P.C.S. y contiene 

las órdenes de producción pendientes de surtir al cliente. 

BACK ORDER 

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

órdenes. pendientes de surtir a la linea de producción. 
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BALASTRO 

Dispositivo elér..t:.rico estático que se utiliza para 

operar lámparas de alta intensidad de descarga, su 

funcionamiento se basa en proporcionar la corriente y 

voltaje necesarios para su arranque y operación. 

·a.P.C.S. 

Su traducción al español es : Sistema de Planeación y 

control de Negocios. B.P.c.s. es un Sistema de Información 

Administrativa que proporciona datos vitales mediante un 

procedimiento directo y accesible. 
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e 

Cl\LIDl\D 

Es hacer bien las cosas a la primera vez. Elaborar un 

producto de modo que el consumidor lo pueda comprar y 

utilizar por largo tiempo con satisfacción y seguridad. 

Cl\Pl\CIDl\D DE PLl\NTI\ PRODUCTIVI\ 

Es el ritmo de salida de producción de un .volúrnen 

deseado de producto en un tiempo determinado, además 

permite planear el cumplimiento de un plan de producción. 

La capacidad de la planta productiva está limitada por la 

·magnitud de sus instalaciones o por la maquinaria de que 

disponga, p~ro se encuentra la solución en la posibilidad 

de hacer horas extras o subcontratar parte de las 

operaciones de la planta al exterior. 

Cl\RGI\ DE TRl\Bl\JO 

Es la asignación de algunas tareas a una máquina u 

obrero para la generación de cierto volUmen de producción 

U.N.A.M. 
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en un tiempo determinado. 

CENTRO DE TRABAJO 

Las operaciones tienen lugar en un "centro de 

trabajo 11 • Un centro de trabajo puede ser una máquina 

especifica (Ejemplo: Un torno) 

CICLO PRODUCTIVO 

Se inicia con la recepción de materia prima (ejemplo: 

aluminio), se genera un componente fundido que 

posteriormente se maquila, para ser enviado a la sección de 

lavado y pintura y por til timo la sección de ensamble 

general la utiliza para fabricar un producto. Este último 

se envia al almacén de producto terminado, se factura y se 

entrega al cliente. 

CODIGO DEL PRODUCTO 

Es un número que distingue a un producto de otro. 

U.N.A.N. 
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COMPRAS 

Es un departamento operativo que tiene relación con la 

Sección de Control de Materiales. Dicha mancuerna (Compras 

• Control de Materiales), se encarga de proveer a la Planta 

Productiva de todas las materias primas para la producción, 

en la cantidad, tiempo y calidad adecuados. 

COMUNICACION 

Retroalimentación de 2 o más personas mediante un 

mensaje a partir del cual toman decisiones con base en 

información precisa. 

CONTROL DE INVENTARIOS 

El control de Inventarios tiene un gran impacto sobre 

todas las funciones de la empresa y'asegura la consecución 

de una producción uniforme y eficiente. Un Control de 

Inventarios lleva acabo 5 funciones : 

1.- Conteo de las transacciones . 

Todo sistema de inventarios requ.iere un método 

U.N.l\.M. 
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de registro de las operaciones , que debe dar 

apoyo tanto a las necesidades contables de la 

organización como a la función de adminstración 

del inventario. 

2.- Reglas de decisión del inventario 

Un sistema de inventarios son las reglas de 

decisión con el fin de determinar cuanto y cuando 

ordenar. 

J.- Notificación de Exepciones. 

cuando el pronóstico no se está apegando 

correctamente a la demanda, cuando se ha generado una 

órden de compra de gran tamaño, cuando los faltantes 

han alcanzado un nivel excesivo,etc. 

4.- Pronósticos. 

Las decisiones de inventario deben basarse en 

pronósticos de la demanda en la intuición 

(experiencia), pero sobre todo, en las técnicas 

cuantitativas dentro del sistema. 

11.N.A.M. 
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5.- Informes a la Alta Administración. 

Estos informes deben medir el funcionamiento 

global del inventario, deben ayudar en la formulación 

de politicas para los inventarios y deben incluir el 

nivel de servicio que se proporciona, asi como los 

costos de operación del inventario y los niveles de 

inversión comparados con los de otros periodos. 

CONTROL DE MATERIALES 

Sección del Departamento de control de Producción y 

que se encarga de proveer a la planta productiva de las 

materias primas para la producción. 

CONTROL PE PISO 

También llamado control de Planta se encarga de 

administrar las órdenes de produCción a lo largo del 

recorrido por la Planta Productiva, para asegurarse que se 

terminen a tiempo. 

U.H.A.H. 
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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 exclusión de los 

périfericos conectados a ella. 

D .-

DEPARTAMENTO 

Los centros de trabajo se agrupan en n Oepartamentos 11 

a efectos de información (en la Planta Productiva) 

ORIVE DE DISKETTE 

Dispositivo Périferico que permite la lectura y/o 

escritura en un diskette. 

0.11.11.11. 
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11 .-

ENTRADA DE VENTAS 

Es la recepción de pedidos en un tiempo determinado 

(una semana, un mes, etc.). 

ESTRATEGIA 

Es observar las fortalezas y debilidades de la 

cocpetencia 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.Jt..K. 
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F 

FAMILIA DE PRODUCTOS 

Son aquellos que tienen el mismo uso. Ejemplo 

bombillos para las luminarias industriales, además sus 

códigos (de siete digitos cada uno ) , coinciden en los 

primeros cuatro digitos y varian en los tres Ultimes, 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 que se tiene que entregar un 

pedido. 

FUNCION 

Actividad ejercida por un elemento. 

U.H.11.M. 
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J: .-

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 rápidos en los programas 

de producción. En general, puede decirse que los 

inventarios que se mantienen para absorber la 

incertidumb_re se conocen como 

seguridad. 

inventarios de 

U.!1.A.K. 
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L .-

LIBRERIAS DE PRUEBAS.-

Es un conjunto de archivos de prueba. (lugar donde se 

almacenan las simulaciones necesarias de una operación 

especifica) . 

LISTA DE MATERIALES.-

Es una relación que da aconocer los materiales 

(componentes) necesarios para hacer un producto, 

especificando a la vez la cantidad necesaria de cada 

material. 

K .-

MEGABYTE DE MEMORIA.-

Un BYTE es la unidad de almacenamiento equivalente a 

e BITS o a un caracter de información. El BYTE es una 

unidad comtln de almacenamiento en un sistema de 

cómputo. Un MEGABYTE DE MEMORIA equivale a un millón 

U.N.A.K. 
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de BYTES que constituyen un millón de caracteres. 

M.P.s. 

Sistema de Planeación Maestro, que da a conocer todos 

los articulas a nivel de un producto terminado 

pendientes por producir especificando : Código del 

articulo, Descripción del articulo, numero de piezas 

a producir, Orden de producción para la linea de 

producción y Fecha de ~erminacion del pedido. 

M.R.P.-

Planeación de Requerimiento de Materiales. EL M.R.P. 

es un Sistema de información 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 cálculos 

correspondientes y definir la cantidad de componentes 

que se van a requerir tanto de compra· externa como de 

fabricación interna. 

O.H.A.H. 
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o .-

ORDEN DE COMPRA 

Documento a través del cual el Departamento de Compras 

establece pedidos de compra de materia prima con sus 

proveedores, especificando : 

l.- Fecha del pedido. 

2.- Fecha de entrega. 

J.- Condiciones de entrega. 

4.- Condiciones de pago. 

s.- Número de partida. 

6.- Código de material. 

7.- Cantidad. 

8.- Unidad de medida. 

9.- Descripción del material. 

10.- Precio unitario. 

11.- Importe total por 

articulo. 

U.11.A.IC. 



12. - Subtotal. 

I.V.A. 

Total. 

13.- Reqisición No. 

14.- Firmas correspondientes. 

ORDEN DE PRODUCCION 

10 

Es sinónimo del término Orden de Producción en dónde 

se especifica el articulo que se va a fabricar, la 

cantido.d necesaria y la fecha de terminación 

programada. Relaciona los articulas componentes en las 

cantidades necesarias. 

ORDEN EN FIRME 

Las órdenes en firme son inicialmente órdenes 

planeadas que después se someten a un análisis o 

mantenimiento dentro del M.R.P. para convertirse ahora 

en órdenes en firme. 

U.N.Jl.K. 
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ORDEN PLANEADA: 

Las órdenes planeadas son aquellas que el sistema 

visualiza como pendientes de procesarse y que no han sido 

sometidas a un análisis para poder ser consideradas órdenes 

en firme. 

p .-

PARTE FUNDIDA 

Es una pieza hecha de aluminio o bronce que todavia 

no está maquinada constituyendo asi, una pieza 

semi terminada. 

PARTE MAQUINADA 

Es una pieza fundida que ha sido trabajada en una 

maquina (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.R.A.K. 
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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 enumeración de ciertas actividades que en órden 

cronológico darán 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 productos en 

particular. Un cócligo de un producto es : 2401010. 

Varios códigos de produtos vienen a constituir un 

planeador. 

O.N.A.M. 
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POLITICA 

Es un criterio general que tiene por objeto orientar 

la acción. El objetivo fija las metas, en tanto que 

las politicas imperan ya la órden 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 políticas 

de órden 

1.- Código G 

Todos los requerimientos de un periodo dado, se suman 

en una órden de producción. 

2.- Código J 

Las órdenes de prcducción se generan en rnültiplos del 

tamaño estandar del otro. 

U ••• A.11. 
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J.- Código I 

La órden de producción debe ser por lo menos el tamaño 

estandar de lote, y si las órdenes de producción se tienen 

por encima de esa cantidad, se aumentan los incrementos 

establecidaos. 

PORCENTAJE DE INCREMENTO 

Es el incremento por encima del tamaño estandar del 

lote cuando se utiliza el código de política de 

ordenes I (incremental). 

PROCEDIMIENTO 

son planes que señalan la secuencia cronológica más 

eficiente para obtener los mejores resultados en cada 

función concreta de una empresa. 

U.N.A.K. 
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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 f~jan 

los objetivos y la secuencia de operaciones, sino 

principalmente el tiempo requerido para realizar c_ada 

una de sus partes. 

PROGRAMACION 

Es una sección integrante del Departamento de Control 

de Producción y se considera la parte medular ya que 

es la que hecha a andar el proceso productivo en una 

empresa manufacturera. 

11.11.A.H. 
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PRONOSTICO DE VENTAS 

Documento importante para la producción. Es una 

herramienta de trabajo que nos permite proyectar 

información 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 

práctica. 

R ,-

RESPALDO DE INFORMACION 

Es la copia de seguridad que realiza el sistema. Se 

deben tener dos copias por lo menos. 

RUTA ESTANCAR 

Es la lista de operaciones necesarias para completar 

un articulo determinado. 

o.N.11..K. 
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s .-

S.F.C. 

Shop Floor Control cuya traducción es Control de Piso, 

también llamado control de Planta, se encarga de 

administrar las órdenes de producción a lo largo del 

recorrido por la Planta Productiva, para asegurarse de 

qu~ 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 la empresa. 

Proporciona los datos que el organismo necesita para 

cumplir sus objetivos. 

U.H.A.K. 
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T 

TAMAÑO DEL LOTE 

Es un dato necesario para el M.R.P. (Planeación 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 común entre el Departamento de Compras y la 

Sección de Control de Materiales. Se usa para requerir 

materia prima nacional como de importación. 

TIEMPO DE ENTRGA 

Es la fecha en que el proveedor se compromete a 

entregar la mercancía a la empresa. Tratándose de la 

propia compañia seria la fecha en que la misma se 

U.lf.A.K. 
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compromete a entregar el pedido al cliente, de no 

cumplirlo, la empresa será objeto de multa. 

TOMA DE DECISIONES 

Acto de elegir una alternativa entre varias. La Toma 

de Decisiones implica S pasos : 

u 

1.- Definición del problema. 

2.- Generación de alternativas. 

3.- Evaluación de alternativas (cuantificar). 

4.- Elección de una alternativa. 

5.- Implantación (la puesta en práctica) 

UNIDAD DE CINTA 

Dispositivo que permite respaldar información en cinta 

magnética . 

O.H.A.H. 
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