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INTROOUCCION 

La creciente aplicaci6n del procesamiento automáti­

co de datos en el área de negocios, ha traído el desa­

:rrollo de grandes sistemas para el control de muchas ac­

tividades administrativas como son1 contabilidad, nómina, 

facturación, cuentas por pagar, .cuentas por cobrar, in­

ventarios, producción, etc ••• Debido a ésto, varias em­

presas u organizaciones ya están teniendo la necesidad 

de ir implementando sistemas de esta naturaleza dentro 

de sus áreas específicas de trabajo, con lo cual buscan 

un control mis efectivo de sus operaciones, así como 

una simplificación de sus métodos de trabajo, todo ésto 

aunado con un incremento de productividad y reducción 

en sus costos. 

Loe sistemas automatizados para control y planea­

c ión de la producción se han venido desarrollando con 

gran énfa~is desde principios de la década pasada has­

ta llegar a integrar no e6lo las fases intr!nsecae del 

proceso productivo sino también las auxiliares. De es­

te modo el grado de complejidad que ha aicanzado ameri­

ta un estudio profundo de.sus características y venta­

jas potenciales. 

Un factor que nos motivó para la realización de es-
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te t_ra't¡ajo fue que al investigar· qué literatura existía 

en el·mercado acerca de los sistemas administrativos 

automatizados, nos sorprendió que prácticamente era nu­

la, salvo por algunas publicaciones pero éstas eran ex­

tranjeras y escritas en idioma inglés. 

En la elaboración de nuestro trabajo no buscamos 

el profundizar tanto en los sistemas de producción, ni 

en la ciencia de la computación; puesto que nuestro ob­

jetivo principal es el estudiar la interrelación de és-

tos, para evaluar los beneficios o desventajas que re­

presentan al inte.ractuar en conjunto, 

En síntesis, nuestro esfuerzo va encaminado a dar 

a conocer las relativamente nuevas técnicas para con­

trol y planeación de la producción, encerrando estas 

funciones bajo el concepto de ''Administración de la 

Producción'', para aquellas personas a nivel administra­

tivo que desean saber un poco más sobre las posibilida­

des de implementación de este tipo de sistemas, comen­

zando desde los principios básicos del proceso produc­

tivo, sentando las bases para el uso de un computador, 

detallando las partes integrantes del sistema(dividido 

en módulos), mostrando formas de evaluación de los pa-

quetes de software mencionando las etapas necesarias pa­

ra la implementación, dando alg~os consejos acerca. de 
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los equipos existentes y nombrando algunas ventajas in­

herentes a la implementación del sistema. 

Con este trabajo, también deseamos orientar a nues­

tros compañeros estudiantes, sobre el avance de los mé­

todos de planeación y control, ya que desde nuestro pun­

to de v1s.ta, se ha su:frido un retraso en los actuales 

seminarios de producción. 

Ojalá estos propósitos se puedan cumplir de alguna 

:forma, quedando claro q~e sólo con el es:fuerzo y entu­

siasmo de cualquiera de los interesados se logrará un 

mejoramiento, ya sea a nivel empresarial o a nivel edu­

cativo. 

Los Autores. 



CAPITULO 1. • 'ANTECEDENTES ' ' 

- UN Poco· DE HISTORIA 

- LA ORGANIZACION MANUFACTURERA 
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UN POCO DE HISTORIA 
- '. ~ - ;-;:·. 

_co~ la ,virt~al.el.imlnación de las tareas rutinarias 
.'{ ,. .... ·- •• ~--·,_ ... : .. -_-¡.'-~V'.\,¡ ....... ;'.-~:.!', ; ... ;_).~--'''".r.-:,,., .. ;..·;. '-'_',.t~ ,,".'. ~ :··: ~ •·• '·. 

por_ la_limplementación ,de sistemas ayudados por la compu-
- ·-~~--. 'f .•. "" ,._,._·~~- - :j~"l.'"":-~_·:~:_~J ··~~'_.; ~ . ' . . ;. 

bdOJ:'.ª• el t:t'.abajo de.los planeador:es ha ca.mbiado de la 

ru~i~a;~ -se;·::~a,-.c':~~~~~t:-· i~~~~i;ic~c ~ón ~~ problemas y 
·--~,; ;! '::\":'.-~'~~;·_¿,,~~ ;_q t_)~,_L_ .,:.:°''".«~:~.: .•. t .. > '_.· ·: .. ,'. .. '. • : : 

soluciones; .Estos ··cambios tienen ·importantes im¡üicacio-

nes,. internas, dentr~ del control de la produce ión e inven-
...,.;" '.' ... .¡,, -·· • -·-~ ... ~ .' l.···,. -· ;,,_ •.- ' - • l . . • . • 

tario, ·asf:,:·?,º,l?.9r.Jª,· inte.r,~ase con el resto de la organiza-

~ión. 

,.',Las~·an1;iguas organizaciones se han desarrollado al­

rededor de_;;·los· sistemas de punto de reorden que involu-

- Una sección de control de inventario que emite Ór­

.·.·dene.s :de trabajo y req_uisiciones de compra y man­

.~'. l.' .tiene la información necesaria para soportar las 

actividades d.e ordenamiento, estimación de canti­

dades usadas, determinación del stock de seguri-
~ 1 ' ' '' ¡~ ' J 

d..~d .~P,ara. mante.nimiento de los puntos de re orden, 

cantidad económica, clasi~icación ABC por grado 
G'.: ?:· i\ 

de control • 
. 1_; .--: • í, . :·. '_ . --.• : '. 

-,,,Un\1- .. se~C:.i~n· de control de producción que realiza 

Ía programación y/o expedición de Órdenes as! 
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como un monitoreo de 1as Órdenes a través de 1a 

planta. 

Los dos problemas que más se han tratado de solu­

cionar son el exceso y la escasez de inventario. Una 

solución permanente para estos problemas consiste en el 

mejoramiento de las runciones de programación. Por es­

te motivo debemos desarrollar ciertas capacidades de 

programación. 

- Explotar los requerimientos por fases de tiempo 

determinados por la programación maestra. 

- Listas de materiales estructuradas. 

Planeación de ciclos de manufactura rigurosos. 

para el cumplimiento de fechas de entrega. 

- Balances precisos de las cantidades en existen­

cia u ordenadas. 

Generación de reportes de excepción para acciones 

tomadas y de información requerida para facilitar 

las respuestas a dichas excepciones. 

Los primeros esfuerzos fueron hechos manualmente. 

pero sus aplicaciones fueron muy limitadas, hasta que 

apareció la computadora, permitiendo que el desarrollo 

de la planeación de requerimientos fuera completado.Du­

rante este período solo algunas técnicas rueron puestas 

en operación. 
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En la d~cada de los ?O's se ha puesto gran atención 

en las siguientes áreas1 

- Desarrollo del hardware y del software para tra­

bajar la planeaciÓn de requerimientos por compu­

tadora, incluyendo la organización de los datos 

en información Útil para el usuario. 

Desarrollo en la exactitud de los datos, como ba­

se de la program~ción de Órd0nes do componentes. 

Actualmente contamos con diferentes caminos median­

te los cuales la computadora pued8 asistir para la pla-

neación y control. El método en cuestión es llamado 

''Sistema Integrado de Administración de la Producción•• 

(SIAP), el cual busca predecir la demanda para cada eie­

mento "del proceso de mapufactura en un per!odo de tiempo 

dado. Un programa elaborado, usando las herramientas 

que nos proporciona este sistema, nos puede indicar cuán­

tas máquinas (y cuántos operadores) son necesitadas en la 

fábrica para la elaboración de diferentes productos. En 

l~ actualidad se busca la integración total de todas las 

áreas y funciones dentro del sistema productivo. La 

idea básica del SIAP consiste en la programación de la 

mano de obra, materiales, tiempo de máquina, y otros el~ 

mentos que entran dentro de la manufactura del producto. 

Si la programación es hecha detalladamente, resulta in­

necesario mantener partes en inventario, de este modo 
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cada parte puede ser comprada o manui"acturada justo an­

te~ de ser necesitada. 

Para introducir un sistema de este tipo exitosamen­

te, la compañía debe tener una información detallada so­

bre las partes que se necesitan para cada etapa de ensam 

blaje de un producto, sobre el tiempo necesario para ma­

nufacturar una parte (incluyendo el tiempo de prepara­

ción de las máquinas, el tiempo de movimiento de una 

operación a otra y para los retrasos que existen cuan­

do una parte espera a ser procesada), sobre el tiempo de 

entrega necesitado para compras o del inventario mismo. 

Muchas compañías han fracasado en su intento de implemen 

tar un sistema de esta Índole, dada la insuficiencia de 

los datos antes mencionados, 

Sin embargo más de 100 sistemas de administración 

de la producción han sido desarrollados. Su efectividad 

se puede demostrar más ampliamente en compañías donde 

gran variedad de productos son hechos en cantidades com­

parativamente pequeñas, en estas ci~~unstancias una gran 

cantidad de inventario puede provocar una baja consider& 

ble en las ganancias. 

La computadora puede contener toda la información 

del sistema de producción, para generar reportes Útiles 

para la administración de la empresa. Los reportes 
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pueden ser un J.istado gl.obal. .de las 6rdenes, nivel de 

inventario, taza diaria de producción, etc. Si la ad­

ministración desea considerar tazas alternativas de pr.fl 

ducción, niveles de inventario etc, la computadora pue­

de simular r.rpidamente las consecuencias de los cambios 

para el resto de la compañía. 

Un requerimiento común para cualquier versión del. 

SIAP es la retroalimentación de lo que sucede en la 

planta. Deber ser recolectada información acerca del mQ 

vimiento del material, eficiencia de los trabajadores y 

de las máquinas, avance de las Órdenes, asistencia de 

los empleados etc. Esto puede J.ograrse mediante la ins­

talación de terminales en diferentes sitios de J.a planta. 

La informaci6n habilita a los gerentes a determinar si 

una parte satisface el programa preparado por ~l, y si 

no, a decidir qu~ medidas tomar. 

Uno de los beneficios del sistema es preparar a. la 

compañía a responder rápidamente a los cambios en el. am­

biente altamente competitivo del mercado. 
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LA ORGANIZACION MANUFACTURERA 

1.a estructura organizacional en una empresa está es-

tablecida por los productos producidos y por las imposi­

ciones de la administración. Para nuestro propósito con-

sideraremos las siguientes funciones: 
. . 

- Ingeniería del Producto. 

- Ingeniería Industrial. 

- Ingeniería de Producción. 

- Administración •. 

- Control de Calidad. 

- Costos. 

- Compras. 

1.a Ingeniería del Producto diseña nuevos productos 

y mejora los ya existentes. E1 primer paso consiste en 

el diseño de un producto y su.correspondiente documenta­

ción. Esta documentación viene a ser el punto de unión 

entre las funciones de ingeniería y procesamiento de da­

tos, y por lo tanto debe estar debidamente detallada. 

El propósito de la Ingeniería Industrial es maximi­

zar el uso del espacio físico de la planta, maquinaria, 

herramental, estándares para la fabricación y ensambla­

~e del producto. Esta es un área de principal importan­

cia en la que se incluye el mantenimiento de las instala-

ciones. 
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La Ingeniería de Producción se encarga de estable­

cer las secuencias de los procesos de fabricación, ia 

maquinaria a utilizar, determinar los recursos para ca­

da operación, especificaciones técnicas. Se encarga de 

aplicar los tiempos estandar para art!culos fabricados 

o ensamblados. 

La administración de la producción representa una 

gran variedad de subfunciones que involucran la adminis­

tración de inventarios, programación de Órdenes, almace­

namiento, etc. 

El primer paso.a seguir después de recibir los di­

seños de ingeniería es determinar factores como, reque­

rimientos de partes comunes, programa de producción ac­

tual, disponibilidad de herramientas, disponibilidad de 

materias primas. En este punto es necesario tomar en 

cuenta la lista de materiales y estructuras del produc­

to para determinar la secuencia necesaria para comprar 

o manufacturar los componentes. 

Cuando se trata de algún reemplazo de la estructura 

del producto, la situación de la producción actual debe 

ser verificada y se debe tomar la decisión de dónde, 

Y..cu~ndo.introducir el cambio en el proceso de produc­

ción. Esto significa tener que realizar un balance en 

el inventario, reajustar los programas existentes y ac-
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tualizar toda la información correspondiente. 

Las funciones de los pronósticos, programación, li­

beración de Órdenes, son básicamente funciones de control 

de producción. El manejo de materiales, solicitud de ma­

terias primas, control de almacén, empaque, embarques y 

recepción, son consideradas subfunciones del control de 

inventario. 

Debe quedar entendido que la función esencial de la 

Administración de la Producción es cuidar que los depar­

tamentos de fabricación y ensamble tengan el material y 

las partes necesa~ias en el momento preciso y al menor 

costo posible, para cumplir con los requerimientos pro­

gramados. 

~l • ' 

··. i 



CAPITULO 2. ''VISION GENERAL DE UN SISTl!."'MA DE PI.ANEA­
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- INVE~TARIO. 

- CONTROL DE CALIDAD. 
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VISION GENERAL DE UN SISTEMA DE PLANEACION 

Y CONTROL DE LA PRODUCCION 

CONCEPTOS GENERALES 

Concepto de Sistema 

Sistema es un conjunto de componentes interactuan­

tes e interdependientes que forman un todo unificado. 

Cada componente puede ser un sistema en sí mismo en un 

orden descendiente de simplicidad, A los sistemas se 

les pueden distinguir por los objetivos hacia los cuales 

se dirijan. 

Para entender el concepto de sistemas es fundamen­

tal ver con claridad los m6dulos sobre los que est' 

constru{do.. Forrester ha descrito del modo siguiente 

los sistemas abiertos y de retroalimentaci6n1 

· -Un sistema abierto se caracteriza por dar resulta­

dos que corresponden a los elementos suministrados, pero 

están separados de los mismos y no influyen en ellos, 

El sistema abierto no est~ al tanto de su propio compor­

tamiento. En ~l, las acciones pasadas no controlan a 

las futuras, no observa los resultados ni reacciona ante 

los mismos. 

-Un sistema de retroalimentaci6n, llamado a veces 

un sistema cerrado está regido por su comportamiento 

interior. Su estructura es un circuito cerrado que 
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utiliza las consecuencias de las acciones pasadas para 

controlar las futuras. Cierto sistema de retroalimenta­

ción (el de retroalimentación negativa) persigue un 

Objetivo, evalúa el fracaso para superarlo y lograr 

dicho objetivo. Otro tipo de sistema - de retroalimen­

tación positiva - genera un proceso de crecimiento don­

de la acción produce un resultado que a su vez genera 

una acción aún mayor. 

Los elementos para el control por retroalimenta­

ción aparecen en la figura 2.1. Al estudiarla sup6nga­

se qúe el sistema recibe suministros que procesa con 

el fin de producir artículos o servicios. Con el· pro­

pósito de controlar el sistema, se hacen mediciones 

de ciertos aspectos, por ejemplo, la cantidad y la 

calidad. Estas mediciones se comparan con el comporta­

miento deseado1 el sistema de control interpreta la di­

ferencia ·y ordena a un activador que corrija el compor­

tamiento. 

De manera que un sistema de control comprende siempre 

una medición de lo que realmente ocurre. 

El estudio de los controles de un sistema es un 

campo creciente en la investigacitin gerencial. La lla-

ve de operación es la retroalimentación, la informa-

ción acerca de las desviaciones de los objetivos del 

sistema ayuda para regular las en·tradas y para contro-
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1ar e1 proceso (:fig1 2.2). 

l!l el-ento 41-. &l alat•a da 
i:ector ejerce un• contzol lnterpra 
.cci6n de conti:o ta la 41.ferencia 
que corri9e el • inats:uya al 
comportamiento •l-•nto dixec-

tOE. 

D 
l 
F 
E 
R 
E 
11 
e 
1 

" 
Bl ai•.tet111a aen- Se ca.paEan loa 

SlSTSMA aor •id• el ce.- c01BpoEtamientoa 

.... port.-iento real 
--i 

s:eal y est.ableci-
do 

Figus:a 2.1 

DIRECCIOll Tl'JCNXCA Y A!lMlhXS'?RAClOll DE lw\ PRODUCCION - EIMOOD S. llUFFll 

-lTOll (llegla• de decisi.Sn) 

::/ PROCESO 
Entrada Salida 

Figura 2.2 
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Conceptos de Producción. 

Las organizaciones de producción son diseñadas para 

generar bienes. Una serie de operaciones secuenc.iales 

concurrentes son llevadas a cabo para convertir las 

entradas en salidas. 

Si la salida es un servicio, los recursos deben 

estar disponibles para combinarse con conocimientos 

profesionales para rendir e1 servicio deseado. En cam­

bio si la s~lida ~s un bien físico, las entradas pasan 

por toda :•.ma fase de refinación para así, incrementar 

su .valor. 

En ambas situaciones las salidas consisten en una 

serie de actividades coordinadas que involucran, el tra­

ba jo de mucha gente. Esta coordinación puede ser senci­

lla cuando dividimos a la organización en diferentes 

áreas asignándoles diferentes funciones. Estas áreas 

están formadas por la gente y recursos asociados con 

alguna fase de desarrollo de algún producto o servicio. 

Dependiendo del tamaño, composición y propósitos 

de la pro~ucción, -e dará más énfasis a algunas funcio­

nes. A coritinuaci.ón se mencionan algunos puntos de vis­

ta acerca de la división propuesta·, 

. 1. Es recomendable no prescindir de estas divisio­

nes .puesto que se sobrepondrán aquellas activi-
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·;·dades·queL'.neéesita:ri'de una atención especial. 

,,. · 'dada:·~su im.PoftB:ncia y 'áti .extención. 

·2;·'i~~ f~g~~:"~fii~e/1as ·dii'erentes áreas necesitan 

Úna . red. de .. e omuniéac iones por medio de la cual 

l.liii¡cactividádeis sean controladas. 

3; Las acciones administrativas dentro de todas las 

·'áreas deberán· ser básicamente l.as mismas inclu-

: yerido.' pl.aneación, organización y contr.ol. 

í}: 'ca~~ ~;:,ea puede e~tar di~idida a fin de tener 
........ 

m0rlos y a ~~···.,;ez.' rnáS p9~ueños comp·onentes de o-

peración, 

Resumiendo, podemos decir que una empresa de pro­

ducción ti~'he' como objetivo primordial, la creación de 

bienes' f'.i'.siéos. 

Modelo general de un sistema de Producción. 

UJ'.I, _sis:'?ema cuenta con entradas de materiales, 

componon.t_es, formas para .. papeleo, etc, y por supuesto 

con el _concurs.º.: de 7l.ientes. Según el caso l.as entradas 

se procesan en alguna forma por medio de una serie de 

operac:Í:ones cuya frecuencia y número han sido especifi­

cado.i;i. :J:lara caca .uno, 

Los productos son partes terminadas, artícul.os di­

versos, productos químicos, servicio a los clientes, etc, 

l TESIS CON J 
FALLA DE ORIGEN 1 
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Existen lugares para el almacenamiento del material, 

tanto al recibirlo como entre las diversas operaciones 

del sistema, también cuenta con un sistema de inrorma­

ción, según se muestra en la rigura 2.3. 

Clasificación de los Sistemas de Producción. 

Es usual establecer una clasiricación de los siste­

mas productivos para la rase de operaciones. La razón de 

ser más específicos acerca de las clases particulares de 

sistemas de inventario de producción, es que el carácter 

de los problemas de operación más importantes difiere 

mucho en sistemas diferentes. 

Se establecerán dos bases de clasificac ión.1 

a). Sistemas cont!nuos o intermitentes. Los siste­

mas contínuos están ejempliricados por las líneas de 

producci6n, procesos químicos contínuos y en general 

empresas con sistemas de producci6n que elaboran grandes 

volWnenes de productos estandarizados. Sin embargo el 

término ••contínuo•• signi~ica que el rlujo físico del 

m~terial de producci6n es contínuo o se aproxima a un 

movimiento contínuo. Los sistemas intermitentes son en 

los cuales las instalaciones son lo suricientemente 

flexibles para manejar una extensa variedad de produc­

tos, en diferentes tamaños y cantidades o donde la na­

turaleza de la actividad impone cambios en la salida, 



Materiales~---~ 
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----~-/ 
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~/6 
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1

• / 

Modelo general de Sistema de Producci6n. 

____ Partes 

Productos 1----
Formas 

DIRECCION TECNICA Y ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION - ELWOOD S. BUFFA 



- 20 -

esto quiere decir que no existe un patrón establecido 

de procesos. Son ejemplos de sistemas intermitentes los 

talleres de máquinas-herramientas sobre pedido, opera­

ciones químicas en lote, oficinas, proyectos en gran es­

cala que se efectúan una sola vez, etc .. 

Concluyendo, diremos que la principal diferencia 

estriba en la distribución física de las instalaciones 

en el sistema productivo. Entonces nuestra concepción 

de sistema productivo incluye desde la provisión de ma­

terias primas hasta la distribución de los productos 

terminados. 

b). Sistemas de artículos inventariables o no-in­

ventariables. En la figura 2.4 se muestra un sistema de 

·producción-inventario para productos inventariables. El 

proceso de manufactura puede ser contínuo o intermiten­

te, Por supuesto muchos sistemas de manufactura intermi­

tentes producen para inventarios. Dichas empresas se pue­

den ordenar físicamente y programar internamente como 

talleres de trabajo sobre pedido. Así sucede por lo co­

mún en los talleres de las grandes compañías automotri­

ces. 

Dichos talleres están cerrados a pedidos que vengan 

de fuera de la empresa y pueden fabricar un conjunto de 

productos repetitivamente en ciclos. El equipo lo compar­

ten muchos productos diferentes, y los productos se 



- i1 ' -

f'abricaii; :·p~ra e·1 inventario puesto que sus diseños son 

. · homcig~ncos ·e:on mercados pronosticables. Estos talleres: . 

se llaman cerrados porque no admiten pedidos .. del exte-.. 

rior. 

·~Existe Un tipo de ompresns que se especializan en 

la distri.buci6n de productos. La f'ase de operaciones de 

tales empresas se ocupa en la reposición de inventarios, 

el control de los niveles de inventario y del embarque. 

Se· puede notar entonces,. que los sistemas. de inventario· 

de producción para bienes_inventariables incluyen sis­

temas en que la producción es cor~tí'.nua, sistemas en que 

la producción puede s~r intermitente y sistemas que sólo 
'-' '·' \ 

involucran la distribución. 

Los .Productos y servicios sobre pedidos requieren 

sistemas de inventarios de producción sin inventarios 

de bienes termina.dos .• Los talleres abiertos de trabajo 

sobre .pedido y"los proyectos a gran escala que se reali­

zan una sola vez son los ejemplos más nótables. El ta­

ller abierto produce bajo pedido o contrato. 

?n resumen, la clasificación de· sistemas contí'.nuos 

e intermitentes quedan como sigue1 

TESIS CON 
FALLA DE OIUGEN 
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SISTEMAS CONTINUOS SISTEMAS INTERMITENTES 

Sistemas de producción inven Sistemas de talleres(abie~ 

tario para alto volumen de tos y cerrados) 

productos estandarizados. 

Sistemas de distribución. Proyectos a gran escala. 

Sistemas de servicio. Sistemas de servicio. 

Esta clasificación es usada para el diseño de la 

distribución de las instalaciones y para indicar la na­

turaleza de una programación detallada de sistemas hom­

bre-máquina. 

La clasificaciqn de sistemas de artículos inventa­

riables y no-inventariables es la siguiente1 

INVENTARIABLES 

Sistemas de producción continua. 

Talleres cerrados. 

Sistemas de distribución. 

NO-INVENTARIABLES 

Talleres abiertos. 

Proyectos a gran es­
cala. 
Sistemas de servicio. 

2.4 Sistema de producci6n-inventario para productos 
i nventari abl es. 
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PLANEACION Y CONTROL DE OPERACIONES . 

. Esta sección busca la identificación e interrela­

ción' de las diversas partes de un sistema de planifica­

º i'Ón y control , 

Parte determinante en ésto, son los proyectos es­

trat~gicos a largo plazo que comprometen a la empresa a 

cierta configuración de la fuerza humana, capacidades, 

planta y equipo, que se basan en información y an~lisis . ' " . ~ ', 

,,m~y g~míricos. 

La alta administración es la que hace los proyec-

tos a largo plazo, y a medida que el alcance de tiempo 

se abrevia y el momento de la verdadera producción se 

aproxima, la toma de decisiones se delega a administra­

dores de niveles inferiores. 

Los criterios conforme a los cuales se mide el 

rendimiento de la planificación y el control de la pro­

ducción que hace la administración, incluyen el control 

de lnventarios, el.costo de la mano de obra, el tiempo 

:de~ .. ?iclo ~e fabricación, la utilización del equipo y 

el·. c~mpl imiento de las fechas de entrega, 

.,, ::La tarea más importante de·l diseño de todo siste­

ma~de· planificación y control, es asegurar que los pro­

- yec.tos, y los par;{metros obtenidos de niveles m~s al tos 

·:~.sirvan de gufa, sin restringir indebidamente la toma de 
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decisiones a niveles inferiores, 

También, tendrá que proporcionarse una forma de 

control para que la recirculación de información sobre 

condiciones y requerimientos reales, pueda subir a tra­

vés del sistema, y garantizar que los proyectos a largo 

plazo se basen en valoraciones realistas de la capaci­

dad para producir, que posea la organización. 

Los nuevos sistemas no eliminan la crisis, pero sí 

indican la forma de lograr un control superior con menos 

implicación ''al nivel de los detalles'' por parte de la 

administración. 

En cierto sentido, ·1a planificación a largo plazo 

constituye un punto de partida para nuestro estudio. 

La figura 2.5 nos da una visi6n amplia de los pla­

nes y controles para la fase operativa de la actividad 

productiva. En la parte superior tenemos delineados los 

procesos de planeaci6n. 

U~ando los pron6sticos, podemos confeccionar planea y 

programas agregados. Estos planes agregados, establecen 

las actividades básicas y niveles de trabajo a corto 

plazo, Estas decisiones determinan si es necesario au­

mentar o ·disminuir la fuerza de trabajo, cantidad de 

horas ex.tra, etc. La planeacicSn a largo plazo sirve co-

mo base a otros planes como son ordenamiento de materias 



primas,.· invel:'rtÓ.rios, equipos, etc. 

En 1a parte· irii'erior; tenemos '1os sistemas de con­

tro1 de.éalidad, cantidad· y costos. Como en cualquier 
·. ' .. ·, ,,.· 

.. ,1'e1~~e, 1,7.~~~(!'!lllª de control necesitamos alguna i'orma de 

. 'i,;'º~,~~~,:'..~,ar ~fs. aspectos sobre 1os cuales deseamos esta­

b1ecer .. control y también necesitamos estándares para 

comparación. El sistema de control hace comparaciones, 

'!. ·inte'rpreta resu1tados, y toma las acciones necesarias 

para r·eajustar el. proceso coni'orme al estandar. 

Pi:cno•ticoa 

Planeaci6n • larc;o 
pla&o ~•tablecitmdo 
capacidnd a coi:to. 

Plan•• dH.al l aóoa y 
pr09rama•. 

Materia• prt.a• • 
inventar :lo•. 

Fuera• .S. trabajo. 

lnfo:c:naci6n de 
:retro al in•nt•­
ci6n. 

PROCESO Pl\ODUCT1VO 

Raajuat.e• con­
forme a lea es­
tanda.rea eat.a-

1do3. 

Figura 2 •• 

Cwtandare• 
rara calidad., 

cantidad y coe­
toa. 

Dii!.9C6ma caeneral do la h•• operativa. 
MODERN PRC'IDUCTION MAtlAUEMEhT J;;LWOOD S. BUFFA 
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Pronósticos 

Los pronósticos en términos generales son los que 

nosotros esperamos que suceda. La tabla 2.1 resume al­

gunos de los métodos más usuales para pronosticar. 

Los métodos casuales son los m~s apropiados para 

.p.ronosticar a corto o mediano plazo y son recomendables 

para usarse como base en la planeación. Las series de 

tiempo ee aplican en los _pronósticos a corto plazo y son 

valiosos para el control de producción e inventario. 

Requerimientos para Pronósticos de Operaciones. 

Los datos de los pronósticos de la demanda deben 

de estar disponibles d~ rorma que puedan ser translada-

dos a demandas paras 

- Grupos especíricos de materiales. 

- Clasiricación especí~ica de he-

rramientas. 

- Habilidades especíricas. 

Los problemas característicos son el control de 

inventarios, provisión de materias primas, mano de obra 

requerida y la planeación de la utilización del personal 

y del equipo, con una base diaria, semanal o mensual. 

Podemos elaborar pronósticos con direrentes lapsos 

de tiempo que sirvan de base para la planeación de ope­

. · racion::\ 
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TABLA 2.1 

¡....~M~Eii:J,T~O~DO~S~~--1--~~D~E~S~C~R~'T.,i;:""",..'0~'&.w~1·~r.ü.'l!"~~·~c~>~~·~~---+~~....:.''J:~~·T¡¡.¡;¡n•~·~~~o=Jµ'-~-·~--;w.¡­
Metodos 
Productivos: 
Estudios ·•de Pruebas de mercado a traves 
Mercado de cuestionarios. estudios. 

pruebas de productos experi­
mental.es, series de tiempo. 

Analogia his- Predicci6n basada en el anal". 
torica y ana- sis y comparaci6n del creci­
lisis del ci-.miento de productos similare• 
ele de vida. 

Me todos 
Casuales: 

Analisis de 
Regresi6n 

Modelo 
Econometrico 1 

Series de 
Tiempo: 

Pronostico de la demanda re-
1acionado con factores eco­
nomices y competitivos que 
controlan o provocan la de- m 
manda, a travcs de la ecua­
ción de minimos cuadrados. 

Basado en sistemas de ecua­
ciones interdependientes. 

Predicciones a largo Alto 
plazo, desarrollo de 
productos, nuevos pro­
ductos, estrategias de 
mercado. 
Mismas que arriba. Medio 

Pronostico a corto y Medio 
mediano plazo para 
productos y servicios 
existentes. Estrate-
gias de mercado, pro­
ducción y planeci6n de 
instalaciones. 
Mismas que arriba Alto 

Promedios 
Moviles 

Basado en l.a proyecci6n de Pronosticos a corto Buje 

Promeaios 
Exponenciales 
Moviles 

series de tiempo atenuando1a .P!.·aZ.:> para operaciones 
. por promedios moviles, como son inventario, 

tomando en cuenta las varia- progrümnci6n y control 
e iones estacion::ales. Requiere de prcc ios 
al menos de 2 a~os de datos 
historicos. 

Si.mi~ar ai anterior. pero 
los promedio~ son ponderados 
expono::=ncialmcntc para dar a 

m los datos mas recientes un 
peso mayor. Adaptable a l.as 
aplicaciones computarizadas 
y para el pronostico de gra.n 
des cantidades de articul.os 
Requiere al menos 2 años de 

Mismas que arriba BaJO 

dates ¡-,i.3tvr icos. ---------''------------'-------·- --·----···-·- ·-
. •. __ L._ _____ _ 

TESIS CON 
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;una clasificación general de estos planes ser!a1 

1. Planeación para operaciones actuales y para 

un futuro inmediato. 

2. Planeación a mediano plazo que nos revela las 

capacidades requeridas de personal, materia­

les y equipo para los próximos 20 meses. 

J. Planeación a largo plazo para la localización, 

cambio de productos, servicios, etc. 

En nuestro caso centraremos nuestro estudio a los 

pronósticos a mediano plazo y para las operaciones co­

rrientes. 

El uso principal de los pronósticos por parte de 

los departamentos de producción es para establecer las 

capacidades futuras, la expansión de las plantas, la ad­

quisición de equipos, los incrementos de la fuerza de 

trabajo, los cambios importantes de inversiones en in­

ventario, son ejemplos de las decisiones relativas a 

'capacidad que se basan en pronósticos. 
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Planeación y programación de sistemas intermitentes. 

La planeación del taller intermitente es el m¡{s 

completo de todos los problemas de programación. La 

complejidad deriva del hecho de la naturaleza del sis­

tema exige que virtualmente todo permanezca :flexible, 

los diseños de las piezas o productos, l,as rutas que a­

traviesan el sistema, los procesos que han de utilizar, 

los tiempos de procesamiento, etc. 

En virtud de que cada período individual se debe 

segregar y tratar como una unidad, a menudo se llama a 

los sistemas de programación y control de talleres de 

trabajos intermitentes 1 'sistemas de control de pedidos''• 

El problema consiste en la elaboración de procedi­

mientos de planeación, pz>0gramaciÓn y control apropia­

dos para la situación en que cada uno de los pedidos 

pendientes en un momento dado puede tener una secuencia 

~nica de procesamiento con tiempos ~leos y :fechas de 

entrega determinadas en forma ~nica. Para controlar el 

flujo del trabajo en un sistema de control de pedidos 

se deben elaborar planes detallados, programar el pedi­

do, enviarlo a las diversas operaciones de acuerdo con 

algiñi conjunto de reglas de decisión, y finalmente ob­

servar el avance del pedido para tener la seguridad de 

que se cumple el calendario. 
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Existen diferentes formas de elaborar un producto 

ensamblado, una de ellas es, yendo hacia atr.ís a partir 

de las fechas de terminación fijadas para el producto 

final. Al determinar el tiempo que se requiere para el 

ensamble final se determinan las fechas de vencimiento 

para los subensambles. A su vez, el tiempo que se conce­

·de a la producción de subensambles establece las fechas 

de vencimiento para las piezas fabricadas y compradas, 

etc. En todos los casos, estas estimaciones de requeri­

mientos de tiempo, deben tomar en cuenta el tiempo de 

proceso, el tiempo de movilización y el tiempo que media 

entre las operacione~. 

El uso de las gr!Íficas de Gantt, miden el avance en 

relación con el programa, la carga de los departamentos 

o máquinas individuales y la disponibilidad del equipo 

o fuerza de trabajo, los planes y el avance correspon­

diente se expresan en t~nninos de tiempo. La computado­

ra y m~todos modernos de programaciSn representan una 

gran ayuda para efectuar estas tareas. 

Programaci6n detallada, Como hemos visto la progra­

mación a .largo plazo significa la confección de un pro­

yecto general que logrará que las demandas que se hagan 

de la capacidad de la fábrica sean razonables. 

La programación a corto plazo tiene· como resultado 

• TESIS CON 
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la fijación del momento de arranque y el de terminación 

-para cada parte componente de los productos finales. 

Las estimaciones de cargas de máquinas pueden au­

xiliar a l.a administración en·, 

a) Asignar hombres a las máquinas para equilibrar 

las capacidades de diversos centros de trabajo • 
. ' 
b) Identificar y disminuir los cuellos de botella 

en .el i'l.u:jo:de trabajo. 
' .. ·.~;.\;;'~ ->,:k~~/'h. -..... ; .. 
· c) Pl."anea_r "las actividades de la f'ábrica • 

. Hemos .llegado al nivel del proceso de planificación 
,. ; '.\: r•'~·.. .·· ·".: ' ' • ' 

de' proéíüéc1'6n'"en. el cual la información requerida suele 

ser ext~n-sa"·y'·detallada. Los datos suelen incl.uir ele­

mentos tales como las listas de materiales que muestran 

todas las partes que se van a fabricar, listas de mate­

ria prima, herramientas e instalaciones necesarias así 

como información de su disponibilidad y condición, es­

timaciones de cargas existentes, ya programadas en rela­

ción con las máquinas o centros de trabajo de la f'ábrica, 

o estimaciones de plazos de ventaja o demoras que se con­

sidera probable que se encontraran a medida que· el tra-

bajo atraviese el taller; y estimaciones del tiempo de 

trabajo de las máquinas y de preparación de estas, para 

cada operación hecha. 

Nuestro enfoque aquí es el desarrollo de un progra-

TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN 
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ma para cada parte y su subensamb1aje correspondiente, 

de modo que1 

a) Todas 1as materias primas 11eguen a tiempo. 

·b) Todas las partes y subensamb1es lleguen a las 

áreas de ensamblaje, o existencias idóneas y a tiempo 

· para garantizar que el producto final estará listo para 

el embarque cuando fue programado, 

Ia programación a corto plazo se suele ejecutar 

segÚn uno de 1os dos enfqques básicos1 

1. de capacidad y carga de trabajo. ( hacia atrás 

2. de capacidad'infinita. hacia adelante ) 

- Planeación de capacidad y carga de trabajo. Este 

enfoque fundamental comienza con la especificación de la 

capacidad para e1 per!odo que va a ser programado, De1 

proceso de determinación de 1a capacidad y 1a carga, se 

derivan 1os requisitos de las partes componentes de las 

listas de materia1es, y se determina 1a fecha de termi­

nación de cada parte, proyectando hacia atrás su fecha 

con respecto a 1a fecha de terminación de1 producto que 

contiene el programa deta11ado. 

Una vez que se ha asignado una fecha de termina­

c i~n a cada parte, se programan tiempos normales P.ara 

cada operación individua1 de manufactura de los com­

ponentes en los centros de trabajo correspondientes, 
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comenzándose por la Última operación y haciéndose ajus­

tes apropiados para los movimientos normales de los ma­

teriales y las demoras normales. A medida que se van su­

mando los trabajos de máquina y preparación de cada ta­

rea individual, se practica una comprobación para ga­

rantizar que la suma de esa tarea individual no hará que 

la carga total HObrcpase la capacidad del centro de tra­

bajo. Si se sobrepasa la capacidad la tarea se cambia 

a otro período de tiempo. Si no puede encontrarse capa­

cidad disponible dentro del tiempo necesario para que el 

trabajo quede terminado conforme al programa, habrá que 

cambiar la fecha de ·terminación, o hacer ajustes de ca­

pacidad que consistirán en i::ubcontratación o programa­

c:i:Ón de trabajo de tiempo extra. 

-Planeación a capacidad infinita. Este es un método 

conforme al cual las tareas se programan hacia adelante, 

comenzando con la primera operación con la primera fe­

cha de inicio, Utilizando tiempos de movimiento y deme-

. ras normales, las cargas se suman de la misma manera que 

en el proceso de capacidad y carga. Se permite que las 

cargas caigan donde correspondan, y no se otorga consi­

deración alguna a las sobrecargas que se puedan desarro­

l~ar durante el proceso. La carga a capacidad infinita 

es indiscutiblemente más fácil de ejecutar y programar, 

que la carga a capacidad. También tiene otras ventajas1 
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La carga.de capacidades infinita enfoca la atenci6n en 

los cuellos de botella, y obliga a que se tomen medidas 

cuando se desarrollan los problemas. 

Aunque, por otro lado, el enfoque de carga y capa­

cidad suele representar una carga más pareja al taller 

y requerir menos ajustes continuos de capacidad, el pre­

cio de estas ventajas será que ocurrirán variantes en el 

ciclo de tiempo de producción o habra peor rendimiento 

respecto a fechas de entrega1 estas demandas serán resul 

tado ocasional de la nivelación que se habrá hecho a los 

puntos bajos y altos de la curva de la demanda. La re­

circulación de la informaci6n que se obtiene de la carga 

hacia atrás es superior a la que se obtiene del sistema 

de capacidad hacia adelante, por que los plazos de ventª 

ja verdaderos reflejan con mayor precisi6n lo que proba­

blemente está ocurriendo en el taller. Esta informaci~n 

respecto a la expectativa de tiempos de ventaja puede e~ 

municarse hacia niveles administrativos superiores para 

que se puedan revisar los programas a largo plazo y otros 

proyectos de alto nivel. 

La figura 2.6 muestra el proceso general de la pro­

gramación a corto plazo. Como se puede observar este 

proceso se basa en un volumen muy grande de detalles. 

Por ejemplo, la combinaci6n de informes de planeación a 
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largo plazo y detaÚe~ de pedidos de los clientes, con 

infornies-'~de~:.iÜgerlier.!~', fabricaci.Sn. e inventario, para 

que ri,r¡~~~ .; d,,ci,,\~EI respect.o a, requisitos netos de piezas 

·.comp_~l'lE!n.t~s para la programaci.Sn a corto plazo, exige el 

procesamiento de cantidades enormes de datos. 

In forma.e iOn 
In9enier!.a 

Rutinas para definiz: 
loa requisito• de 

• paz::tes 
+ aubcnsarnble• 

. + componentes 

E•tado Je par­
tea, ccmpcncn­
tes y exist.cn-

Planif ic ac iCn de 1----1 ::=1=: :~b~~= 
requer imic:"".tos necos ve ne ario 

Proceso da 
Progral':'.ación a 
coi:to pl3ZO 

Prc9ra.iiaci6n a 
corto plazo 

E'i9ura 2.6 Proc. gr~l. de planificacidn a corto 
plazo. 

IUTEG?.ACI0:-0 Y PL.M::tFICACIO.:.,¡ DE LA PROOUCCIO~ - WILLIAM K. HOLSTEI~ 

(BIBLIOTECA r: , 
1=======-¡¡¡¡¡¡¡¡¡¡----------------jFA·F~tú:ª~~i°iN~~ 
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Planeaci.Sn Y Programaci&n para Sistemas Continuos. 

El problema de la composición del producto puede 

ser esencialmente complejo en las industrias de produc­

tos. químicos. Para producir más de un producto, se re­

quiere producir menos de otro producto debido a la naty 

raleza de su proceso. Puede ser distinta la rentabili­

dad de diversos productos, y los mercados de cada uno 

de ellos tiene sus limitaciones. 

En las industrias mecánicas es más probable que las 

dependencias recíprocas entre productos deriven sólo de 

los límites de capacidad propuestos por las decisiones 

de la planeación a largo plazo y en algunos casos por la 

capacidad de las instalaciones que se utilizan para pro­

ducir diversos tipos y tamaños. De todos modos, la asig 

nación de tipos y tamaños proporciona informaci.Sn básica 

para la programación detallada. 

Las líneas de producci.Sn son muy rígidas porque en 

cuanto la línea se diseña y se implanta, produce unida­

des ensambladas a una tasa fija por hora, en virtud de 

que todas las operaciones han sido balanceadas pra co­

ordinarse con la tasa predeterminada. La flexibilidad 

ca~ la que cuenta el programador se basa en dos alterna 

tivas1 

- Puede programar la fuerza de trabajo en la línea 
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pa~a_ que se labore menos 

TESIS CON 
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o más horas. 

.- Puede rebalancear toda la línea para lograr una 

tasa de producción por hora o un total de produc­

ción mayor o menor. 

El plan a largo plazo establece restricciones con 

que debe trabajar el programador. Si el diseño de la 

l·ínea es completamente rígido, el programador sólo po­

drá modificar la producción total del período cambiando 

el número de horas de funcionamiento. 

Programación detallada. Dado que la elaboración 

del plan a largo pla~o ya se ha ocupado en la determina 

ción del Óptimo en términos generales, los problemas prin 

cipales de la·programación detallada consisten en la pr~ 

cisión para seguir el plan a largo plazo con la mayor 

aproximación posible. 

Utilizando el plan a largo plazo, la nueva tasa bá­

sica de producción con base en el rebalanceo, los facto­

res de productividad, los arreglos sindicales relativos 

a l_as r~glás ·de trabajo y el conocimiento de los progra­

mas de_ mant.enimiento existentes, el programador genera 

una asignación detallada de los productos a las instala-

ciones por días de producción y asignaciones a los maqui_ 

ladores en caso necesario. El resultado es un calenda­

rio diario que agregará un período adicional, tal vez 

f.•' .. , 
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de una semana al programa de la empresa (ver f'igura 2.7), 

La mayor parte del proceso se podría manejar por computa­

dora en algunas situaciones especÍf'icas de las empresas. 

Se supone tambi~n que en algun momento mejoracl la capa­

cidad t&cnica hasta el punto de que la programaci6n a 

largo plazo y la detallada se puedan combinar en gran me­

dida en un modelo ''buscador del Óptimo•• utilizando el 

m&todo de la regla de decisión por exploración. 

Generar una &ai•nacidn 1 
detall •da d• los prod·J~ ~ 
to• a laa inat.alacior,ca 

lpor diaa do prc.du.:ción 
IY cuotas a !ilUbcont.r3.ti" 

~-.--_:_:..:...::i 
LSe ~ncuon'trahí~s ni­

vele• de tiompo nxtra 
aaignadoa sin un:i plta­
neac !__6..!!,. .!!_~regad_~_ 

LS• oncuantran loa ni­
v•lea de aubcont.rata­
ci6n sin una p1aneaci6n 
a ragada? 

Rcvis;:ir loa calond<!, 
rica exiatentea en 
busca de poaiblea 
n1odiCic.1ciones a la 
pr~1ducci6n, invent..5, 
r ioa y t!IT'barquoa 

Aqr89ar una nueva arun!!, l ~ccenvolvaiiento de 
na a1 calomdario de la t., las vantaa raaloa 
Otllpre•• y eliminar la I --·- ccrnparadaa con l.:ts 
semana 11t!s rocient.!___J dt!J_P:ronostico 

__ J. __ __:_:_:_ 
Croar caler.darios u~ 
lea para 2 o :!I p•r_i_~~ 

ADMXNISTRACION Y' DIRECCION TE'CNICA DE LA PRQDUCCION - l"'.LWOOD s. BUFFA 
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Li~e:rr(c?i'óri ; de Ordenes 

'-·~~~ iibera6ión de Órdenes es 1a li"ga entre la pla-

neación·~·la implementación. Inicia la actividad produ~ 
tiva ·;¿·~· ~é·~·io de la emisión de Órdenes al piso, de 

! , ... ~ 7 ;: :;· 

acuerdo con el programa preparado en la etapa de planen-

c ión finita. 

Las fases previas al ciclo de manufactura -planea­

ción de requerimientos y planeación de capacidad- no in­

terrumpen ninguna actividad actual (puesto que sólo son 

fases de planeación). 

La liberación de Órdenes, como su nombre lo indica, 

libera trabajos tanto para producción o compras. Las f~ 

ses de planeación no imponen ninguna compromiso, cada p~ 

r!odo (una semana), se prepara una simulación de planea­

ción de requerimientos y de capacidad, en tanto que los 

anteriores desaparecen en la fase de implementación. 

Una orden es una reservación de recursos y materiales. 

Antes de autorizar la liberación se debe realizar un ch~ 

queo de la disponibilidad de materiales y herramientas. 

La planeación de capacidad programa periódicamente 

la capacidad disponible, cada operación, artículo y en­

samble es asignado a una fecha de inicio. 

La fecha real de inicio es dada por el supervisor, 

ellos conocen mejor lo que sucede dentro de sus departa-

l_;TESIS CON ·--1 
~~DE ORlGE!J 
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mantos, las 6rdenes abiertas, a los trabajadores, las 

máquinas, material y herramientas disponibles y el tipo 

de preparación para cada máquina. Su responsabilidad, 

no se limita al cumplimiento de las rechas de entrega, 

sino también deben mantener ocupados a los trabajadores a 

tratan de optimizar las operaciones den~ro de sus depar­

tamentos y al mismo tiempo velan por la satisracción de 

los trabajadores. 

Las decisiones que tome el supervisor, sólo serán 

buenas dentro del rango de inrormación que po~ea. Ellos 

no conocen el efecto que tendrán sus decisiones respecto a 

la selección de trabajos a ejecutar. 

Se debe estar consciente de que la liberación de 

Órdenes atiende a dos propÓsitosr 

sonr 

• Transriere el control de este trabajo de la eta­

pa de planeación a la implementación. 

• Inrorma al supervisor acerca de las Órdenes que 

tienen su turno inmediato para producción. 

Las funciones b'sicas de la liberación de Órdenes 

* Checar la disponibilidad r!sica de materiales y 

herramientas requeridas. 

• La documentación de la orden es preparada. Una 

orden impresa que incluye la ruta es enviada a 
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todos los centros de trabajo involucrados en la 

elaboración ~el artíc~lo ordenado. 

* Se prepara una tarjo·ta de trabajo. 

* Formas para requisición de herramientas y material. 

La orden es registrada en el archivo de Órdenes abier-

La liberación marca el inicio de la etapa de activi­

dad real, podemos realizar esta acción en dos formas se­

gún la organización interna o el grado de control que 

desee aplicar1 

* Despacho centra~izado.- El cual se encuentra en 

un departamento de control de la producción que 

emite Órdenes de trabajo a los operadores. 

• Despacho descentralizado.- Envía Órdenes genera­

les de trabajo al departamento encargado, el cual, 

decide qué máquinas usar, quién debe usarlas, y 

dónde debe de efectuarse el trabajo. 

Todos los programas de liberación crean sus itine­

rarios con base a un esquema de prioridades previamente 

planificado, que permite que cada trabajo tome un puesto 

en la fila que está esperando disponibilidad de máquinas, 

según la categoría de prioridades que se les asignan en 

relación con la de todos los demás trabajos que están 

compitiendo por la misma capacidad de máquina. 
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El método específico que se podrá utilizar para de­

termipar prioridades podr.{ variar desde, una simple cat~ 

gorización conforme a fechas de entrega, a categorizaci2 

nes muy complejas que no sólo toman en consideración la 

fecha programada de terminación, sino también el tiempo 

de calendario del que se dispone aun para procesamiento, 

el tiempo que se requiere para la próxima operación, la 

congestión que se podrá encontrar en el. futuro·, las re­

gl.as de prioridades y hasta la condición ~igente del in­

ventario de la pieza. 

En la figura 2.8 aparecen las características gene­

rales de un simulador de taller de trabajos intermiten-

tes. 

Desafortunadamente, no es posible predecir las fa­

ll.as de nuestros planes originales. La única forma de 

asegurarse de que los períodos se ajustaran a los calen­

darios, consiste en proporcionar retroalimentación de 

información de un sistema de acción correctora que pue­

de compensar las demoras. Sin embargo, para tener alg1Úl 

val.or, este flujo de información debe ser rápido a fin 

de que se pueda actuar de acuerdo con los informes que 

ponen al día de la situación. 



INSUMO 
l.-~- -Grupo de máquinas y clases 

de mano de obra 
2. Máquinas y hombres por 

turno 
3. Tasa de máquina-trabajo 

por hora 
4. Número de turnos 
5. Horas de trabajo por turno 

PEDIDOS 
l.. Número de identificación 

del pedido 
2. Cantidad 
3. Fecha de entrega 
4. Valor inicial 
5. Secuencia de las operaciones 
6. Tiempo de preparación y de 

máquina por operación 
7. Grupos de máquinas donde se 

ejecuta l.a operación 
8. Frecuencia de la llegada de 

pedidos 
9. Frecuencia de la sa1ida de 

pedidos 
1.0. Número de pedidos en la si­

tuación inicial 

CALENDARIO Y DESPJ\CHO 
l. Procedimiento do programa• 

ción 
2. Regl.a de despacho 
3. Tiempo de entrega por grupo 

de máquina 

VARIOS 
l. Número de periodos que deben 

simularse 
2. Número de dias por periodo 
3. Margen de iniciación 
4. Otras operaciones 

'11 - /1 

. ----
EVALUAClON 

Evaluar informes, buscar 
areas con probl.emas, y con­
siderar cambios de las de­
cisiones de operación y 
otros paramotros de insumos 
controlables 

A 

INFORMES DE PRODUCCION-
1. A.nalisis de la carga- de 

máquinas 
2. Actuación de la fábrica 
3. Utilización del.a mano 

de obra 
4. Estadisticas de la linea 

de espera 
5. Costos de mantenimientos 

de inventarios 
Terminación de pedidos 

SIMULACION 

La computadora simula la 
operación de la fábrica, du­
rante un periodo especifica­
do, programa una provisión 
de pedidos, los onvia al ta­
ller, l.os asigna a las máqu i­
nas y hombres disponibles, y 
sique las pistas de las car­
gas de las máquinas, la uti­
lización de las máquinas y 
hombres, la longitud de la 
linea de espera y los costos 
.de inventario 

1 
L----

Figura 2.8 Caracteristicas generales de simulador de taller de trabajo 

ADMINISTRACION Y DIRECCION TECNICA DE LA PRODUCCION - ELWOOD S. BUFA 
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.INVENTARIOS 

Los inventarios constituyen un tema acerca del cual 

existen pensamientos irracionales, pero el inventario 

existe para servir funciones vitales, como por ejemplo, 

proteger la producción de las variaciones de las ventas. 

Los inventarios no son un mal necesario, pero si 

una Útil protección. 

Los inventarios cuestan dinero. Demasiado inven­

tario puede ser dañino a un negocio. Para decidir cuán­

to capital debe ser invertido en inventarios, cuatro de­

cisiones deben ser he'chas1 

Qué balance es requerido entre inversión en inven­

tarios Y• 

+Servicio al cliente. 

+ Costos asociados con cambios en los niveles de 

producción. 

+ Costo de ordenar y costo de preparacicSn i:le' nu(­

quinas. 

+Costos de transportes. 

Los inventarios pueden ser c'lasif'icados de acuerdo 

a las funciones que ellos sirven. Las categorías son 

cuatros 

1) Fluctuación 

2) Anticipación 
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J) Tamaño de lote o de trabajo 

4) Transporte 

TESIS CON 
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Los inventarios existen para protegerse de las flu~ 

tuaciones de la oferta y la demanda y éste es usualmente 

llamado inventario de seguridad o de reserva. 

Los inventarios son constituidos para solucionar un 

pico anticipado en la demanda o cubrir un período de ci~ 

rre de planta. 

Los inventarios existen porque las piezas son en 

las mayoría de los casos más económicamente obtenibles en 

cantidades diferentes de aquellas en que pueden ser usa­

das. A este inventario se le llama normalmente Inventa-

rio de Trabajo', 

.. ~os. inventarios existen porque el material tiene que 

ser mov~do de un lugar a otro. Mientras están en tránsi­

to no sirven para nada. Existen sÓlamente debido al tiem 
·~ f,,«):,-~ :'~·'?::: ' 

po de transporte. 

Es posible que cualquier artículo particular del in­

ventario sirva para más de una función. Cuando- ésto ocu-

"'f' . ''·' . . rre; ··se· debe tener mucho cuidad.o para evitar demasiado 

crec'"{~i'erito ·d~l inven.tario en el sistema. 
¡: .. _, ·~; ;;¡ •. · .• ~ : 

En adición a la clasificación del inventario por la 
~ •e J 

función que sirve, también puede ser clasificado de acue~ 

¿t,''ii.''sú ·,e'stado de avance en ei ciclo de manufactura. 
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+ Materia prima 

+ Componentes. 

+ Proceso 
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+ Producto terminado 

Es imposible alcanzar los mejores niveles de inven­

tario en rorma intuitiva. 

Los costos que se presentan debido al modo en que 

runciona un sistema de inventario se encuentran entre 

los factores más importantes para la determinación de las 

normas operacionales de tal sistema. 

Costo de adquisición.- El costo de colocar Órde­

nes a proveedores y a la planta incluyen todos los pa­

peles, la contabilidad, la recepción, la inspección, la 

preparación de máquinas y el desperdicio que se obtiene 

cuando las dquinas se preparan. 

El problema ea la aeparacl&n de esos caeos margina­

les que varían con el número de Órdenes, o sea el costo 

neto de una orden más. 

Costo de mantenimiento del inventario.- Estos in­

cluyen, la posibilidad de obsolecencia, posibilidad de 

deterioramiento, impuestos sobre los inventarios, segu­

ros; almacenaje, y custodia_, gastos :financieros, etc. 

Todos estos conceptos son generalmente mayores cuan­

to más grande es el inventario en existencia. 

---------------------------------~ ----~-~~ 
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El· problema es la determinación y el acuerdo acer-

ca de los valores a ser usados. 

Costos de materiales faltantes.-Existe un costo 

extra debido a ventas perdidas o al hecho de tener que 

tomar acciones especiales para satisfacer la demanda. 

El problema es decidir el valor de este costo. 

Costos asociados con la capacidad.- El costo de ho­

ras extras, o de contratar o despedir personal debido 

al hecho de tener que variar la capacidad porque el in­

ventario no da protección adecuada. 

El problema es que estos costos no son lineales. 

Pero, al igual que los costos de adquisición, estos son 

escalonados. 

La mayoría de estos costos son muy difíciles de 

determinar exactamente pero, 

+ Ellos deberían ser reales, no estandares. 

+ El1os solamente deberían ser afectados por la 

decisión a ser hecha. Es de gran importancia 

preguntar como los ahorros serán hechos y cuán 

grandes estos van a ser en el proceso de decidir 

como balancear esos costos. 

En cualquier grupo de artículos de un inventario, 

un pequeño número de dichos artículos en el grupo va 
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a representar un gran porcentaje del valor económico 

total. 

Este es uno de los principios más aplicables y más 

efectivo y sin embargo menos explotado en Control de 

Produce ión. 

En Control de Inventarios el concepto es usualmen-

te llamado el ABC. 

La utilidad de este principio nos permite identi­

ficar aquellos artículos que controlados estrechamen­

te nos proporcionen el máximo beneficio del sistema. 

Artículos ''A1 ' - Ellos son los que deben ser me­

jor controlados con los mejores. 

más completos y más exactos re-

gistros. Una revisi6n peri6dica 

hecha por el mejor personal. 

Entradas ~recuentes. Pequeños 

lotes. Una cuidadosa atenci&n 

para reducir plazos de entrega. 

Artículos ''B'' - Controles in~ormales. Buenos 

registros. Atenci6n regular. 

Artículos ••e•• - Controles simples, probablemen­

te sin registros. Grandes inven­

tarios en volúmen y pequeños en 

valor. 
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La teoría intuitiva de la administración de inventa­

rios es .muy común pero conduce a efectos muy serios en 

la producción. Una de las reglas de ordenamiento de in­

ventarios es la de los 60 días. Esta establece que al 

~inal de cada mes, suficiente inventario debería ser or­

denado para.que el total del material que hay en existen­

c~a más el que hay en orden sea igual a lo que se ha ven­

dido durante los 60 días pasados. Esto tiene un efecto 

de amplificación que es muy serio. Si las ventas se in­

crementan, la producción va a ser incrementada por una 

cantidad aún mayor; y similarmente, si las ventas dis­

minuyen, la producc~ón va a 4isminuir por una cantidad 

aún más granda. 

El uso de esta regla ilustra un malentendido bási­

co de las funciones de inventario, que debe ser la de 

reducir el efecto de los cambios de los.niveles de la 

producción, no incrementarlos. 

Planeación de requerimientos. 

La planeación de requerimientos coordina los pla­

nes y programas para los sistemas intermitentes. En la 

armadura conceptual de la planeación de requerimientos, 

la demanda primaria es reducida a la producción de lo­

tes; sin embargo la producción de partes y componentes 

depende del programa de producción de los productos fi­

nales. En muchas ocasiones, las partes y componentes 
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pueden ser utilizados en más de un art!culo padre, esto 

significa, que el programa de requerimientos para un ar­

tículo es derivado de la suma de necesidades de todos 

los art!culos padres que lo utilizan. La demanda de par­

tes y componentes afecta grandemente a la calendariza­

ción de las Órdenes de producción. As! como en la deter­

minación del tamaño de los lotes. 

La demanda para partes y componentes no sólo depen­

de de las cantidades necesitadas sino también de los 

tiempos de terminación. Los componentes deben estar lis­

tos para usarse en ei tiempo prer.iso, si no la produc­

ción de artículos padre se verá retardada y los costos 

de los inventarios en proceso se verán incrementados. 

Los modelos tradicionales de inventarios no son 

·completamente v'lidos, por ejemplo, la demanda no sos­

tiene una tasa constante, ya que tratamos con el conjun­

to de demandas independientes de m~ltiples ~uentes1 y 

la variación de la demanda no se ajusta a las variacio­

nes randÓmicas. 
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CONTROL DE CALIDAD 
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Podríamos definir el control de calidad como la 

función administrativa cuyo objetivo es mantener la ca­

lidad de los productos que elabora una empresa, de a­

cuerdo a una línea de normas y estándares establecidos. 

El control de calidad es llPvado a los siguientes 

planos revistiendo en cada uno de ellos un aspecto dis­

tinto 1 

- Se aplica en aquellos niveles de política 

que deben determinar el nivel de calidad 

deseabre en el mercado. 

- Se lleva a la etapa de planeaci&n técnica 

de la empresa durante la cual se especifi­

can los niveles de calidad que le permiten 

competir con los niveles Óptimos del merca-

do. 

- Es indispensable en aquella etapa del pro­

ceso de producción que requiere el ejerci­

cio de un control sobre las materias primas 

recién adquiridas, al igual que sobre las 

operaciones de dicho proceso, a fin de ha­

cer efectivas las políticas acordadas y lo­

grar elaborar productos con los requisitos 

de calidad que se han determinado. 
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- Deben llevarse a las etapas de colocación: 

distribución y uso del proJucto, puesto que 

no es raro que la cali~ad del producto sufre 

menoscabo al ser mal colocado o distribu{do. 

Y en lo que respecta al uso, es necesario el 

control de calidad puesto que la mayor par­

te de los productos son garantizados en el 

transcurso de tiempo, y consecuentemente el 

control de calidad debe extenderse hasta es-

ta fase, vigilando que el funcionamiento de 

los productos sea tal que no defraude la ga­

rantía que se otorga. 

El control de calidad en la manufactura tiene por 

objetivo la realización de las normas de calidad median­

te la medición de características de las materias pri­

mas, las piezas y los productos, as! como la comparación 

de tales medidas con las normas establecidas, para que 

en un momento dados 

- Aceptar o rechazar el producto. 

- Corregir el rendimiento mediante la retroalimenta-

ción de información. 

La retroalimentación de información procedente de 

las diversas operaciones de inspección y producción 

proporciona datos para la posible revisión de las normas 
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de calida,~ y ,1.013_ ';'l~seño13 dd producto. 

El. control.·.:de cal.idad se puede establecer en dos :for-

mas1 ·.1·; 

1. Se puede control.ar 1.os procesos que :fabri-

. can 1.as piezas de mo:',o que de inmediato se 

puedan hacer ajustes y correcciones (apl.i­

cación directa de 1.a grá:fica de control. es­

tadÍ:Stico). 

2. Se puede cont~olar el nivel. de cal.idad que 

sal.e desde un punto de inspección para ase­

gurarse d~ que, en promedio, no pasar más 

de al.gÚn porcentaje especi:ficado de piezas 

de:fectuosas. 

Este procedimiento supone que 1.as piezas 

o productos ya se fabricaron y se desea es-

tabl.ecer procedimientoe y re61~s de deci­

sión que aseguren que la cal.idad de 1.os ar­

tfcul.os que sal.en serán la especi:ficada o 

1.a mejor (muestreo de aceptación). 

Las grá:ficas de control. tienen el objeto de evitar 

1.a producción de mal.a cal.idad indicando, en primer 1.uga1, 

1.a. probabil.idad de que exista una causa definible para 

que se estén produciendo partes defectuosas. Dada la señal 
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de peligro, la primera señal de di~icultades se evita 

la producción de irurs desecho y se ahorra el costo de una 

inspección destinada a separar más tarde las partes de­

~ectuosas. 

El muestreo de aceptación liga el grado de inspec­

ción con los niveles probables de calid3d de lo que se 

recibe, y e~ige una inspección completa cuando hay una 

elevada probabilidad de que la calidad recibida sea de­

~iciente. 

En cambio, cuando el muestreo indica que la calidad 

recibida es bastante buena, el lote se acepta sin inspec­

ción posterior. 

C•ttll - •"to o po., 
lltlC.&••-•rflhlntc• 
• h c•ll,dl•d 4't•.,.aOt• 
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CAPITULO 3· ''PROCESAMIENTO AUTOMATICO DE DATOS Y PRO-

DUCCION'' 

- INTEGRACION DE TECNICAS DE MANUFACTURA 

Y PROCESAMIENTO DE DATOS 

- RELACION ENTRE LAS FASES DEL SISTEMA 

- SEGURIDAD DEL SISTEMA AUTOMATICO 

- BASE DE DATOS 
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PROCESAMIENTO AllTOMATICO DE DATOS Y PRODUCCION. 

INTEGRACION DE CONCEPJ'OS DE MANUFACTURA Y PROCESAMIENTO 

DE DATOS. 

El sistema integrado de administrac_ión de la pro­

ducción es un sistema que proporciona servicios de cóm­

puto. par:i- c;:ada f'ase del ciclo de manuf'actura los cuales 

a.la . .vez mantienen una base de datos que sirve como una 

f'ue~)'e. ,qe_.cin_f'ormación para todas las aplicaciones y ac­

tividades .de la compañía. 
• • ~ 1 .. 1: . r'• ~ ~ ' 

Este sistema debe comprender casi todas las acti­

vidades de una empresa, el personal de procesamiento de 

da to.a está cali1'ic<1;do para manejar problemas técnicos 

de computación como es la organización de la base de da­

.tos, _pero no está capacitado para manejar aspectos de 

aplicación y tampoco son ingenieros mecánicos, electró-

nicos o industriales. 

Resu:¡.ta ~:i1'Ícil implementar una base de datos de 

este estilo, .la contribución de la administración es ne-
, 'J~·-:1o ~.~- ;;;:.: ' . :-·· , . ' 

cesaria para una" implementación exitosa. 
J • ~ ,.-;: i· ··~1 E·.~~~ ~·:;.·~~~~;¡ ·;~ -:·, 

En nuestro caso, consideraremos que los principios 
r,. ~1;1 :"!'\'.: '';·,.1 ... : - ~ >,~::;,·~· '. · : . 

fundamentales. del proceso de manuf'actura en su f'ase de 
,,,'(,•!~J·~ ·-.' •. :;; ': 

operación·, '"son los mismos para cualquier empresa, y de 

e~t~ '"ii"ia~~ é'l'diclo. general puede ser f'ormulado aparte. 

Puesto que cada proceso está sujeto a varios aspectos, 
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el énfasis para cada fase variar~ de acuerdo a cada uno 

de los procesos pero siguiendo el mismo patrón. 

Por ejemplo en la producción contínua, la atención 

se centraliza en la planeación del proceso y métodos, he­

rramientas y máquinas especiales que son usadas. Por o­

tro lado, los métodos de planeación de requerimientos y 

de programación no necesitan ser muy soi'isticados, debi­

do a que la tasa de producción está limitada o fija por 

el diseño inicial. 

En la producción a gran escala, muchas Órdenes son 

producidas en pequeñas cantidades y una sola vez, Se 

presta mayor atención a la programación. En los talle­

res pequeños, especializados en la producción de partes, 

la planeación de requerimientos es parte vital del sis­

tema. 

Las fases de las cuales se compone la parte opera­

tiva fueron determinadas en el cap!tulo anterior. 

El desarrollo del diseño y la implementación de 

sistemas de control basados en computadora, son un proce­

so arduo y consume una gran cantidad de tiempo • 

.. El sistema está basado en dos conceptos fundamen-

tales1 

- Procesamiento de datos generales. 

- Conceptos específicos de manufactura. 
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Los siguientes conceptos de procesamiento de datos 

_generales se explican por si mismos1 

- E1 sistema debe estar orientado a la administra­

ción y no al procesamiento de datos. 

- E1 sistema debe ser adaptable al cambio, efecti-

vo y económico. 

- El sistema debe ser confiable. 

El sistema debe reducir papeleo. 

- El sistema debe ser realista y considerar el am­

biente en que opera. 

"Ahora, se tomarán en consideración algunos concep-

tos de manufactura que se deb'en tomar en cuenta para la 

implementación del sistema. 

Las máquinas en ~P.neral, han eliminado el trabajo 

manual, lo cual incrementa el poc1.cr con el cual varios 

trabajos pueden ser ejecutados. La máquina es más rápi­

da que 1os humanos en 1a ejecución de una rutina de de­

cisión y estas decisiones están basadas en parámetros y 

algoritmos preestablecidos. Con esto queda comprobado 

qu~ la computadora no sirve sólo para colección de 

datos sino que juega un papel importante en la ejecu­

ción de tareas y no sólo como centro de información. 

Esta capacidad de decisión de la que hablamos de-

be ser introducida por el software preparado por el humano, 
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el cual permite a la computadora ejecutar una serie de 

movimientos en una secuencia definida, por una serie de 

condiciones y reglas establecidas. 

El proceso de manufactura consiste en una serie de 

decisiones que tienen las siguientes características·, 

- un objetivo 

- criterio de optimización 

- alternativas 

El objetivo os simplemente tener una meta fija. Los 

criterios para la optimización proporcionan una escala 

que mide en qué tanto se satisface el objetivo. Finalmen­

te, pueden existir m4chos cursos de acción y la decisión 

debe seleccionar la mejor alternativa. 

Esta decisión puede ser tomada por técnicas matemá­

ticas o por intuición humana. Los requisitos para las 

técnicas matemáticas son los par;{metros controlables de­

finidos con anterioridad. Siempre que sea posible la com­

putadora debe ser usada para la toma de decisiones. Esto 

no significa que las tareas y decisiones en el diseño de , ..... -..... ..._.,,, 
( !,__,_fñgeniería, planeación, tiempos y movimientos, etc., de-

} .._. ~ban ser ejecutadas por la computadora sola o desatendida. 

! 8' r·.: . Es recomendable trabajar con un sistema integrado 
• (Z'.> 1:· .. 

1
1 ~,:.~.de control con la ayuda de la computadora ya que esta in-

'""'~. 1 f-, .. tegración abarca muchos aspectos que sería muy difícil 

L . ;¡~º ¡ 

"'--~ ... •• J 
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La;,;;?ÍLi~.f~'~?.'.'~e''_;iri'itérii{ies, · rutas y planes deben ser 

el punto.ll-~~7 'par':hi~';;;'."' p~ti ei ~istema •. Todas las indus-
- ~: ::-J:...+ rii.:t~ ·~cru k ... - , 
trias requieren de datos e información para ejecutar sus ta­
. . . . .,:~~~; f !1 ~.~·:t;,{; :; ::·;,. . 
reas, ·muchas de estás funciones requieren de la misma 

ii'.if'órma~ión. Por ejemplo, el supervisor debe saber qué 

es ·lc;1:'qtle est~n ·haciendo sus trabaju:lor,_:c y qué operacio­

nes han·'-sido completadas; el planeador de la capacidad 

requiere· esta información para fijar el programa de pro­

ducción'.para el siguiente peri'.odo; el sistema de incen­

tivos 'debe contar con la misma inf'ormación para calcu­

lar el pago de incentivos; el departamento de nómina de­

be conocer el tiempo·que ha trabajado cada empleado para 

preparar los salarios, etc. 

Es muy importante que todas estas funciones que 

utilizan los mismos datos, los obtengan en un mismo len­

guaje. La lista de materiales debe especificar el códi­

go para la materia prima necesitada para elaborar algún 

arti'.culo. El mismo código debe ser usado para compras, 

control de inventario, planeación y costos, etc. 

El proceso de manufactura es un proceso de produc­

ción e ingenieri'.a, en el cual la administración se en-

carga de los aspectos financieros. Estos aspectos finan­

cieros y los de producción utilizan los mismos datos e 
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inf'ormaci6n. La pl.aneacicSn de l.a capacidad ~stá basada 

en el. flujo y el. tiempo requerido para cada ope:a:·acicSn. 

En tanto que el. costo estandar para cada parte, es l.a 

trasl.acicSn de tiempo a dinero, que se detennina multi­

pl.icando el. tiempo de operacicSn por la tasa establ.ecida 

para ese centro de trabajo. 

A su vez el. costo actual. es la trasl.ación del. tiem­

po actual pagado para ejecutar cualquier operaci6n. La 

misma inf'ormaci6n es usada como retroal.imentación para 

l.a fase de planeaci6n de·capacidad. Este proceso debe 

tener informacicSn de l.a cantidad de materia prima en in­

ventario y la cantidad requerida para cada parte. 

Trasl.adando estas cantidades a valores significati­

vos por medio de l.a mul.tiplicación de estos por su pre­

cio unitario se obtendrán los datos requeridos para pla­

neación y control de finanzas, Órdenes de cl.ientes, lis­

tas de material.es, rutas, inventario, Órdenes liberadas 

y todos l.os elementos básicos para la planeación y con­

xrol de l.a producción. 

El supervisor debe estar informado al detall.e, de 

l.as operaciones que se están ejecutando en l.a planta y 

del. nombre de l.os operadores, al. nivel. de pl.aneación de 

lá.capacidad, el. nombre del operador no importa, pero el. 

n1mero de la parte y pperación son importantes. En l.a 
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pianeac'i.ór1 de requerimientos el. art!c"ulo primario y los 

-:cómporicntes son importantes, en tanto que las operacio­

:ne's ·son ·.transparentes; para las Órdenes del usuario el 

ar.t!culo . principal es importante y l.os componentes no. 

Esto·-,trae como consecuencia que entre más alto sea el. 

.;.nive_l, l.a información se concentra mirs. La figura J.1 

describe la cantidad de información necesaria a diferen­

te_s niveles. 

Entonces, esto trae como consecuencia la creación 

.de una base de datos que contenga la infonnación y de 

este modo los sistemas de administración y finanzas pue­

den tener extensión hacia los sistemas de producción e 

ingeniería. 

1 
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RELACIONES EN'l'RE I.AS FASES DEL SIS'l'Elll~ 

E1 sistema integrado de administración de 1a producción 

está i1ustrado en la figuru ).2. Se puede observar que 

aunque las diferentes fases se encuentran separadas, nin­

guna es independiente. Cada una tiene e anexión con otra 

por medio de datos comunes y estos dat·os constituyen un 

denominador común. 

Los pronósticos pueden hacer uso de los archivos del 

inventario y transacciones del mismo; archivos de pronós­

ticos cercanos, pueden usar también datos históricos·de 

ventas, investigación de mercados y:.administrativos. ·Es­

tos nuevos pronósticos junto con.'la~ :Órdenes de clientes 

confirmadas, pueden constituir el p1an de ventas de la 

compañía, para el futur~. 

El programa maestro de producción usa los pronós­

ticos, el archivo d~ .órdenes,.,e_i de lista de materiales, 

el de inventario. y de ·transac~iones de inventario y el 
. . ··., .-:·.' , ·;>··,>>~~ .. :: -

plan maestro anterior .. para-ia·,creacion de un plan macs-
. tro · ; .. ·:. ¡· ... 

nuev~. : : J •• ~r·'~ .. ~~ ~ ¡ 

La.planeació~ be re~ueri~ientos dirigida por el 

programa maes~~a··ae'..P~·odtcció~, utiliza los archivos de 
• ¡ 

estatus deÍ ir\venta,rio, compras, maquiladores, Órdenes 

liberadas y lista de materiales para calcular los reque­

rimient.os netos para cada componente y subensambles ne-

... 
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cesarios para sn.tisi'acei:· el pl.an maestro. Esta planea­

ción de requerimientos combina las partes iguales de di-

rerentes productos y partes de repuestos dentro de un 

lote a producir. La salida de estos cálculos es una 

lista de partes y materias primas que deben ser compra­

das, maquiladas o elaboradas dentro de la misma empresa. 

La lista incluye cantidades, fechas de entrega y las co­

nexiones entre partes, formando así una estructura del 

producto. La planeación de la capacidad actualiza el ar­

chivo de Órdenes liberadas, con los nuevos requerimien­

tos calculados por la planeación de requerimientos. 

Utilizando los datos de los archivos de rutas, má-

quinas, lista de materiales, estatus del inventario, ma­

quiladores, compras y rechas de entrega, la planeación 

de la capacidad calcula la fecha de comienzo más cerca­

na y la más lejana, la fecha de 1'inalización más cer­

cana y la más lejana, para todas las operaciones a ser 

ejecutadas. Todas estas salidas son guardadas en el ar­

chivo de Órdenes liberadas. 

La liberación de 6rdenes utiliza el archivo de ór­

denes para seleccionar las Órdenes que ser:irn liberadas 

para su ejecuci6n. Las modificaciones diarias pueden 

ser hechas con datos provenientes de los archivos de ru­

tas, equipo y otros. Esta fase tambi&n utiliza los ar-
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chivos de trabajo y transacciones de inventario para 

actualizar el archivo de 6rdenes con respecto al estado 

de lo·s trabajos. 

Compras tiene su propio archivo de Órdenes y al­

gunos otros espec!:ficos para sus tareas ( por ejempJ.01 

lista de vendedores, tipos de crédito, etc. ). Las nue­

vas 6rdenes vienen a través de la planeaci6n de requeri­

mientos y son recibidos por las transacciones de inven­

tario. Los datos de los maquiladores y Órdenes son simi­

lares en concepto para compras. En muchas empresas el 

departamento de compras maneja a los maquiladores como 

vendedores. 

El control de inventario es el punto de unión de to­

das las actividades de manu:factura. Emite y recibe com­

ponentes y está Íntimamente relacionado con el archivo 

de Órdenes de producción, compras, maquiladores y Órdenes 

externasr o sea que el control de inventario tiene sus 

archivos básicos de estatus y transacciones. El control 

de inventario utiliza el archivo de lista de materiales, 

as! como otros archivos que contienen datos como· lugar 

de almacenamiento, bienes de trá.nsito e inspección. 

También se puede aplicar este sistema para la ad­

ministrac i6n :financiera y de personal. Costos utiliza 

los archivos de registro de trabajo, para obtener in:for-
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maci6n sobre el tiempo de ejecuci6n de cada oporaci6n, 

en tanto que el archivo de 6rdenes contiene los tiempos 

estandar. La variaci6n da tiempo puede ser calculada y 

con ella obtener planes de capacidad nms reales. Otros 

archivos contienen datos sobre la tasa de pago para ca­

da departamento y estos datos permiten la conversi6n 

de tiempo a dinero y con esto el c~lculo·del costo ac­

tual, as! como la varianza en el costo. El archivo de 

transacciones sirve como ruente de inrormaci6n sobre 

la cantidad de materia prima y número de componentes 

requeridos, subensambles y ensambles, adeoms, los es­

tándares contenidos en los archivos de 6rdenes y en el 

de transacciones proporcionan la varianza de los mate­

riales en costo y cantidades. Los archivos do lista de 

materiales y precios contienen el costo actual de cada 

producto. La combinacicSn de estos datos puede ser usada 

para calcular estados de p~rdidas y ganancias estimados. 

El archivo de registro de trabajo contiene inror­

macicSn tal como horas extras, incentivos, vacaciones pa­

ra cada empleado, la tasa de pago de impuestos y de 

este modo nos reporta las horas de trabajo directo o 

indirecto de cada empleado o por departamento. 

Las salidas de la planeaci6n de requerimientos con­

siste en el delineamiento de las actividades de la plan-
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ta expresado en términos ·de ·cantidades. El archivo de 

precios puede contener datos necesarios para transfor­

mar::las cantidades ·a dinero. La ·combinación de ambos y 

algunos datos adicionaies proporcionan un presupuesto de 

· produccic5n. 

El archivo de Órdenes contiene datos de trabajo 

prógramado para cada departamento. Comprende todas las 

Órdenes, pronósticos y programas de producción para el 

futuro. Este plan de capacidad puede ser trasladado a 

requerimientos de fuerza de trabajo. 

Tl t.rans, 51 st~'=us inventar! 
L.'1 lisLft matorinll"s O&.r• ortlonc!I y pronos 
Ot. ar.denos l 1ber~das ['M proq, :uaostra 

RU'J' r1.-ta3 · MAQ cr . .!quit1&3 
COMP compr.,_s 

Fl'JUrb J.Z V.cl<a1~:.JnC!1• c:i el Sl.t.lC:.r.o'\ lnl.e9r.:ido. 
'l'llr. RCLF. Ol' 'w•i;:H•C'1'::.·.5 IN ."".A.•1t•r·;crur.1:l1J l'ROCESZ:F.S - O, t!.,LC'Jl 
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SEGURIDAD DEL SISTEMA 

.Dado que el procesamiento de datos maneja una enor­

me cantidad de informaci6n, un error puede causar gran­

des desajustes, por ejemplo, la adquisici6n de materia­

les, qu_e y;a.:j;enell!os" o retrasos en la compra o en la pro­

ducci~n. de::. c_c¡.mp~i;i7ntes requeridos para ensarnb1e • 

.·Se .. debé· tener :especial cuidado pra reducir el n~rrie' 

ro de errores en la entrada de datos manualrne~te al sis' 

t,ema .... ésto impl.ica el uso de técnicas para detectar y c~ 

rregir estos errores. Los errores pueden ser originados 

1. Preparaci6n de datos, Puede ser que las ins­

trucciones no quedaran bien establecidas, las formas no 

ser lo suficiente legibles, y con ésto provocar errares 

en la captura de la informaci6n. 

2. Transferencia de datos. Las formas pueden ser 

extraviadas en el traslado hacia el centro de procesa­

miento de datos, 

3. Captura de datos. Al ser ésta, una oP~raci6n 

de tipo manu~l no está libre de errores, Pero• este ti, 

~º.-de errores pueden ser fácilmente descubiertos y cort-.!t 

gidos •... 

· : .·Algunos de los procedimientos para detectar errores 
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son1 

-Códigos num~ricos 

-Dígito verificador 

-NWlleros de secuencia 

En otros casos, los errores son automáticamente de­

tectados por el sistema, como son los cambios o supresi2 

nes de un registro inexistente o la adición de uno exis­

tente. 

La figura J.J muestra el flujo típico de un proceso 

en •'batch''. 

En los sistemas én-línea y tiempo-real, las transac­

ciones son capturadas por medio de terminales y a su vez 

los datos son trasmitidos al área en la cual son reque­

ridos. En estos sistemas el procedimiento de detección 

de errores tiende a ser más sofisticado tomando en cuen­

ta que la naturaleza del software, en sí, es más avanza­

da. 

·Desde el punto de partida del ciclo de manufactura 

(Órdenes y pronósticos) las actividades deben ser planeª 

das. 

La planeación de requerimientos es una lista de to­

das las materias primas y artículos que pueden ser maqui 

lados o comprados. La planeaciÓn de capacidad. es una· 
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Figura 3.3 Flujo tipico de proceso en BATCH 

THE ROLE OF COMPUTERS ON MANUFACTURING PROCESSES G. HALEVI 
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l..ista de todas l.as operaciones que deben ser ejecutadas r 

ésto·incl.uye cantidades, :fechas, departamentos invo1u­

crados y número de máquinas. 

Toda· esta información. está presente en los archivos 

y pueden ser usados para incrementar la conf'iabilidad. A 

continuación se mencionarán algunos ejemplos de sus apli 

caciones •.. 

Una transacción de compra es co~parada ?ºn el archi 

vo d~ requerimientos de compras de la planeación de re- ,: 

quer~mientos. El namero de artÍcul.o, cantidad y :fecha 
l i 

de entrega debe coincidi·r con los registros del archivo 

de requerimj,entos ;- .el precio establ.ecido debe ser veri-,. 
:ficado en el. archivo de precios. .. . 

En el caso de que estos chequeos sean satis:facto-· 

rios la transacción será aceptada y actual.izada. La nu~ 

va orden será agregada al. archivo de Órdenes de compra, 

al mismo tiempo, el archivo de requerimientos será actua­

l.iz~do y lá cantidad será sumada en el. campo de ''canti­

dad e emprada, •• 

Una sal.ida de inventario es checada conforme el ni-

vel de inventario y con respecto a un ''código de acción''• 

La cantidad emitida no debe exceder de la existencia ac­

tual para ese artículo 
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Si, se .trata de un embarque se debe comparar con la can­

tidad que contenga el archivo de Órdenes. El archivo 

de inventario será actualizado con un nuevo balance pa­

ra ·~l artículo; el archivo de Órdenes será actualizado 

con la cantidad enviada y el archivo de f'acturas también 

puede ser actualizado. 

Si el ''código de acción'' indicá que el material 

es necesario en el área de ensamble, el número de artí-

culo es comparado con la lista de materiales para asegu­

rarse de que ese componente es requerido en el ensamble. 

El archivo de 6rdenes de trabajo es usado para comprobar 

si el artículo ha sido ordenado en la cantidad correcta. 

Otros chequeos deben ser hechos para verificar si se en­

cuentran disponibles los componentes necesarios. 

En la transacción de registro de trabajo, la secuen 

cia de operaciones y las cantidades requeridas para cada 

operación deben checarse. La primera operación no podrá 

efectuarse sin antes proporcionar las materias primas. 

La mejor manera de mantener todos estos archivos 

es por medio de una organización especial llamada ''Ba­

se de Datos''. Este tipo de organización de archivos 

está al servicio del personal y permite el uso más efi­

ciente del computador. 
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BASE DE DATOS 

El procesamiento de datos, consiste en el manejo de 

grandes volúmenes de datos almacenados en forma de ar­

chivos. Los elementos de datos individuales, referidos 

como campos, son agrupados en un registro lógico. La a­

grupación conjunta de campos depende de un número de fac­

tores que incluyen1 

a. ¿Qué tan a menudo se accesan esos datos. ? 

b. Las llaves o claves usadas para identificar los 

elementos de datos, por ejemplo, la informaci6n acerca 

de la cantidad en el almacén, se pueden recuperar con el 

uso del número de parte como clave. 

c. Las relaciones entre claves, por ejemplo, una 

parte o componente que va dentro de un subensamble, el 

que a su vez forma parte de un er.~amble. 

En algunos casos puede ser posible emplear una sola 

clave para agrupar conjuntamente todos los elementos de 

datos relacionados. Por ejemplo, en un archivo de control 

de inventarios el número de parte puede usarse como una 

llave.y todos los datos relevantes, tal como la cantidad 

de lote económico, cantidad en almacén o inventario, can­

tidad a ordenar, nombre del proveedor, para un número de 

parte en particular, pueden ser fácilmente accesados. 

Todos los datos usados por una compañía pueden guar-
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darse de dos diferentes maneras1 como un pequeño n~mero 

de grandes archivos o un gran número de pequeños archi­

vos. Los métodos convencionales de almacenamiento de 

datos, en la forma de archivos individuales utilizado 

en conjunción con uno o más programas de aplicación, 

tiene cierto número de desventajas. 

En años recientes se ha dadu un incr·emento tendien-

te hacia el uso de sistemas de ''Base de Datos''. Los 

requerimientos escenciales de un sistema de base de da­

tos, son que los datos deben ser organizados e integra­

dos de manera que representen la relación natural entre 

varios artículos y se pueda tener fácil acceso para su 

uso. 

En la terminología de base de datos un campo o ele­

mento, es la mínima unidad de información. Un grupo de 

datos puede tener relación con uno o varios grupos de 

datos o registros. Estas relaciones son representadas 

por medio de adyacencias físicas o apuntadores. 

En la mayoría de los sir:. ten.as de base de datos se 

intenta asegurarse de que los datos no sean duplicados. 

En este "ipo de sistemas la tarea de escribir pro­

gramas de aplicación tiende a ser muy fácil. Los progra­

mas de aplicación que no hacen uso de estas técnicas, 
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son complejos puesto que los datos requeridos en uno de 

tales programas, podrían ser recuperados de un extenso 

conjunto de archivos. Con estos sistemas, los programas 

de aplicación son independientes de su estructura ya que 

la tarea de recuperar datos se efectúa por el manejador. 

Un manejador o manipu1ador es destinado a ser una 

interfase entre el sistema operativo y los programas del 

usuario. En su turno el sistema operativo actúa como la 

interfase entre el manipulador de la base de datos y es-

ta. 

La formulación de una base de datos es un proceso 

arduo que consume bastante tiempo, reclama la estanda­

rización de todos los elementos de datos y un entendi­

miento claro de la relación de campos individuales. Es 

por lo tanto necesario implementar una disciplina, que 

asegure el uso de los códigos y procedimientos estable-

cidos. Una base de datos, una vez creada, contiene un 

gran volumen de información que se recupera, manipula y 

u"sa por un mímcro de personas en diferentes departamen-

tos. Por lo tanto, es imperativo a3egurarse que solamen­

te _el personal autorizado tenga acceso a todos o parte 

de los datos, 

Los sistemas de bases de datos más moeernos tienen 

facilidades muy extensas, no tanto para la organizac.ión 



- 73 - TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN 

·y e1 f'ácil acceso de 1os datos, sino para prevenir e1 

ma1 emp1eo de estos. También existen faci1idades para 

1levar a cabo un sistema de recuperación, en e1 caso de 

que el sistema se interrumpa por cualquier tipo de a-

vería. 

Base de Datos para Producción 

Aún en una organizac iÓn manu!'acturera pequeña, po­

drán tenerse un gran número de artículos para que el 

conjunto de datos, tales como la parte numérica Única 

que identif'ica a cada producto, descripción de la parte, 

cantidad disponible, tiempo estimado de manufactura y 

los puntos de reorden, tengan que ser mantenidos. Tam­

bién es necesario guardar un registro detallado de las 

f'acilidades disponib1es de manufactura. Muchas empre­

sas dividen sus facilidades en grupos de máquinas, las 

cuales 1levan a cabo grandes tareas similares y esos 

grupos son usualmente referidos como centros de trabajo 

o maquinado. Para aplicaciones de .planeación de la pro­

ducción, es necesario mantener registros de capacidad 

total disponible y, de la destinada al trabajo en pro­

ceso, así como de las Órdenes de producción en espera de 

ser enviadas al departamento de surtido. 

Para los elementos o artículos manuf'acturados, tam­

bién es menester mantener registros relativos a la se-



- 74 -

cuencia de operaciones de producción efectuadas, para 

producir ciertos elementos dados, junto con una varie­

dad de datos asociados con el proceso particular de ma­

nufactura. 

Los productos de cualquier complejidad, son general­

mente ensamblados a partir de un número de componentes. 

Un componente en particular puede ser utilizado en más 

de un elemento terminado. 

Los sistemas de base de datos en los que los elemen­

toc con rl".!fcrenciados en forma cruzada, reducen la ne-

cesiC:ad de duplicar datos, Los mismos datos pueden ser 

,usados en todos los departamentos, puesto que sólo exis­

te un punto de entrada para estos. Los archivos requeri­

dos para aplicaciones de producción, pueden ser referi­

dos como una base de datos e idealmente organizados en 

la forma de1 

1. Archivo maestro de partes. 

2. Archivo de estructura de producto. 

J. Archivo de rutas. 

4; Archivo de centros de trabajo. 

•5; Archivo de Órdenes. 

::i': 6. :Archivo de registro de trabajo. 

Definitivamente esta es una división propuesta, ya 

qúe'·1os 'archivos pueden estar organizados en otra· forma 
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y pue,?~i;.i,. ser mayores o menores en número, dependiendo de 

las necesidades de la empresa. 

,,f,, .. E~i.;,.1,a;._:f;~.gura J.4 se muestra una representación sim­

bólica de una base de datos de producción. Es usualmente 

necesario 9rear cierto número de archivos temporales, en 

los. cuales lo.s datos continuamente cambiantes, son alma­

cenados. 

Básicamente los archivos encadenados consisten en 

una serie de registros conectados por señalauores1 cada 

registro contiene un señalador, el cual lica a este con 

los registros anteribr y siguiente de la serie. En el 

archivo.de rutas, por ejemplo, los señaladores son usa­

dos para relacionar todas las operaciones de manufactura 

llevadas a cabo sobre una parte en particular. 

Archivo maestro de partes. Un sistema integrado de 

planeación y control de la producción, debe contener un 

archivo maestro que almacene una gran cantidad de infor­

mación. Cada ensamble, subensamble, componente, así como 

elementos de materia prima de artículo primario, es tra­

tado .como Único. 

La información detallada en un archivo maestro de 

partes; podrá variar de una organización a otra depen­

diendo de las aplicaciones, así como de las políticas 

adoptadas por la compañía concerniente. 
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Se deben de tomar en cuenta ciertas consideraciones, 

para la inclusión de los siguientes elementos de datos 

en el archivo maestrea 

- NWnero de parte. Identifica en forma Única al ele­

mento. 

- Unidad de medida. Se refiere ai peso o longitud 

para las materias primas y valor numérico para sus com­

ponentes. 

- Clase. Identifica si el elemento es manufacturado 

o comprado. 

- Fuente. Aquí definiremos dos tipos importantes 

de artículos. 

1. En stock (s). El significado de que un pro­

ducto sea de ''stock'', es que nosotros en el 

momento en que vamos a hacer uso de él, lo to­

maremos directamente del lugar donde se encuen­

tre almacenado. 

2. No stock (n). Estos artículos son elabora­

dos o subensamblados anteriormente, lo que 

significa que fueron hechos con anticipación. 

- Localización en el almacén. Esto es, el n~mero de 

compartimiento en el cual el elemento se deposita. 

·· - Clasificación de artículos de acuerdo al análi­

.sis ABC, 
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- Código de nivel bajo. El mínimo nivel para el cual 

el elemento se usa en la estructura del producto. 

- Costo unitario. Representa el costo de una uni-

dad ·del elemento si se adquiere o se manufactura. 

Cantidad en existencia. 

Cantidad aslgnada a Órdenes (Reservada). 

- Cantidad mínima a ordenar (Lote Económico), 

- Existencia de seguridad. 

- Punto de reorden. 

- Tiempo de manufactura. 

- Tiempo de adquisición. 

- Cantidad desechada. 

El archivo maestro de partes deberá contener la in­

formación necesaria para ligar registros con otros en la 

base de datos, como por ejemplo, el archivo de estruc­

tura de producto, archivo de rutas, etc. Esta informa­

ción se encuentra en rorma de apuntadores, cada n~me­

ro de parte tendrá un señalador, el cual indica el mayor 

nivel de ensamble en que la parte se usa y tambi~n un 

señalador a la dirección del primer componente en la es­

tructura de producto, en otro campo aparecerá la direc­

ción del siguiente número de parte, con el mismo código 

de bajo nivel. Dentro del archivo de estructura del pro-

dueto, son creadas todas las demás relaciones. De mane-
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ra similar el archivo maestro, contendrá un señalador a 

la primera operación de manufactura, llevada a cabo so­

bre ia parte registrada en el archivo de rutas de ela­

boración. Otro campo en el archivo maestro, se desti­

na para guardar la dirección en el.disco, del registro 

de manera que se pueda recuperar y utilizar por otros 

archivos relacionados. Los apuntadores son usados tam­

bién para ligar este archivo a los archivos de Órdenes 

de compra y producción. 

Archivo de estructura de producto. En este archi-

vo está contenido un registro para cada componente uti­

lizado en un artícu~o primario~ ensamble, subensamble, 

componentes y materias primarias a nivel más bajo (esto 

es, componentes que no tienen partes de pieza alguna que 

los constituya). El código de nivel bajo asociado con 

un artículo indica el nivel más bajo, al cual dicho ar­

tículo se usa en cualquiera de las estructuras de produc-

to. 

La reú1:ción entre artículos es establecida por me-
. . . 

dio 'de señala.dores.· Uno de ellos liga un subensamble al 

en.samble de ~i:Y.ei inás ·al to.· simultáneamente un señala­

dor es 'conectado a uno de los componentes constitutivos 

al 'iiiv~:L" más bajo. Puesto que en un subensamble existen 

cierto número de componentes y uno se puede usar en más 
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de un·. subensamble. :o: ,ensamble,: es menester utilizar un 

sistema en el cual un gran n6me.ro de relaciones de es­

tructu.ras,sle éPro_du'":tº .. :Pl1E1da11; e.stablecerse por medio de 

los siguiente.s1 .s~ñ,al?-d,,q_r,e,.!> 111, •• ... 
. . .. '. , .. _., .. 

tro :: ;~;;,~~'.t~:~i~~{~f~c,u1o .con. el archivo =••-
'·. · ,,2 • ,Qu~:i.X:.E.l.~Ei,.c;i<;?P,!l)i.ª~í~P;r,t;i,c_ul.C> · c.on el registro del 

artíc_ul.o_,:~~~Ei~~f1:.~~~;f·,,~t~~~·;,~¿s al to) • 

3; La,dir~~<:ión.del,<s'iguiente componente en la es-

t~~c ~u7:.ii,~•ti.~~~&1i+~~i~t.~~~~~\;,~·· 
4.:.A,•la''.•direcc'ión de otro (Último) ensamble en el 

~T. ,¿; .. '.;#;·'1~·•:' ~ q-~1~ :)_,l'.!:.}/~~:.~;~;-·1Lf ;~·- :.,':-.,j,t) L: -:T.,;\':t 

cual. es:te. c Ómponente se . usa. 
" :_ ·-~_.'..' ~ « '~"\~ ~~·,~~:i~5~~?:;f,:,~:/?')~~ ;.._ .. -. :· .. ·,, S· , 

5, A·.:la.:dirección del siguiente ensamble en el cual 
···t1:H-·.-~' ;.:;,fí·;i r_; ;~-;_;e·, - ''" 

el~compone,nte se usa • 

.. '-·U~ .• í:•l::·~~{ de las partes constitutivas de este artí-
,-.:., .'" 

culo, 

Una vez que estos señaladores han sido establecidos, 

es posibl,~ .ªc::ce::iar.la información almacenada en diferen­

tes maneras. El' archivo de estructura forma la base de 

lo~ .. P~fg~;:;~.~só ~_¿' procesam.i~nto de explosión de materia­

les. 

, V L.c:>s p~IJl?ºs:,Jn,,?,ic.ad,~s; _a.continuación también se de­

berán incluir en:-e+: archivo de estructura del producto1 

ESTA TESIS NO SALl? 
IB .• Jrl''""'""'' ~ DEL\. B L _L~~.J ¡ _J¿,;.-'f\ 
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- N~mero de componentes. uti\J.izados en una unidad 

de ensamb1e a nive1 más a1to. 

- N~ero de operación. En el archivo de rutas, don­

de este componente es usado en primer 1ugar. 

Archivos de rutas. Este archivo ~~~cribe las ope-

raciones que deben efectuarse para manufacturar un ar­

tículo. La entrada a éste se origina genera1mente en el 

departamento de ingeniería e1 cual clesnrrol1a y eva1w 

1as dif'erentes técnicas de· manufactura. 

Los departamentos de ingeniería de producción y de 

estudio del trabajo, determinan los tiempos de opera­

ción requeridos para la p1aneación de la producción, apli­

caciones dP. costo y nómina y estos datos son almacena-

dos también sobre e1 archivo de rutas. Un archivo típi­

co de rutas debe contener inf'ormación tal como1 

- Un señalador indicado la dirección del número de 

parte. sobre el archivo maestro. 

- Tiempo de máquina dispuesto para ef'ectuar la o­

peración. 

- Tiempo de trabajo estándar designado para la ope-.. racion. 

·· - Tiempo estandar de máquina asignado para la ope­

ración. 
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- Lote de tamaño estándar. 
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- Nmnero de secuencia de operación. 

- Descripción breve de la operación de manufactura. 

- Nmuero del centro de trabajo en el que la ope-

ración se debe efectuar. 

- Máquina en la que se debe efec·tuar la operación. 

En adición, el archivo contendr.á,.; un. número de. seña.-:­

ladores que ligan a este con otros:-.r~:i.ac~.o.nad?.s ! .u~. c.am.-. 

po retendrá la dirección del centro de trabajo .• en el .cua·l 
-···i... " ,. . ., .. -·· . . 

se efectúa la operac iÓn .. Señaladores .. similaroo. indican 
1 ,. ¡.-. . ".. • . , J -· . 

la dirección de la siguiente, así como de la previa ope-

ración efectuada sobre el artículo. 

Los señaladores son también mantenidos para mostrar 

las operaciones previas y siguientes que son realizadas 

en el mismo centro de trabajo. 

La información recuperada· del archivo de rutas mues­

tra como se habrá de manufacturar un artículo. Un ade-

cuado programa se puede destinar para producir documen­

tos de las rutas requeridas. L~s funciones de planea~ión 
de capacidad y carga de compras requieren de esta infor­

mación detallada junto con la capacidad de los centros 

de trabajo, en los cuales han de efectuarse las opera-

cienes. 
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Archivo de centros de trabajo, Contiene inrorma­

ciÓn 'permanente, para cada centro de trabajo de 1a empre­

sa. Un centro de trabajo puede ser una máquina indivi·­

dual o un grupo de máquinas. Se asume que las nurquinas 

dentro de un centro _de trabajo son intercambiabl.es y 

se pueden destinar a efectuar una tarea dada. Usualmen­

te cada centro de trabajo se identifica por un número 

Único. Esta información está referida al archivo de rutas 

y se utiliza para la p1aneación de la capacidad y cá1cu­

lo de cargas de compras. 

Un archivo típico de centros de trabajo contendrá 

la siguiente información para cada uno1 

- Número de identificación. 

- Descripción. 

- Ubicación. 

- Capacidad normal. 

Capacidad mixta. 

·-':-·Unidad de medida para capacidad (días, semanas, 

etc) 

,,_ Factor de eficiencia. 

:":·,··-':·.,valor promedio de tiempo de transportación a o-

_. ·tres centros de trabajo. 

Número de máquina. 

En adición, retendrá señaladores para mostrar la di-
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recci6n relativa de este centro de trabajo en particular 

~a la primera operación para la cual está destinado. A­

s!··todas las operaciones para las cuales un cierto cen­

tro de trabajo es utilizado, pueden encadenarse conjun­

tamente haciendo por lo tanto posible, estimar rácilmen­

te el erecto de cualq.uier cambio en los "costos, 

Maost.ro Rutas 

Estruc­
tura BASE DE DATOS 

PARA 

PRODUCC:IO!I 

Ordenes 

Figura 3.4 Base do datos para Pxoducci6n 

ReqistE 
de 

rilbajo 

-

Centros 
de 

Trabajo 
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CAPITULO 4. ''MODULOS CONSTITUYENTES DEL SISTEMA'' 

- INTRODUCCION 

- MODULO DE CONTROL DE DATOS DE INGENIERIA 

- MODULn DE INVENTARIO 

- MODULO DE PROGRAMACION MAESTRA 

- MODULO DE PLANEACION DE CAPACIDAD 

- MODULO DE PLANEACION DE REQUERIMIENTOS 

- MODULO DE TRABAJO EN PROCESO 

- MODULO DE PLANEACION Y CONTROL DE COSTOS 
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MDDULOS CONSTITUYENTES DEL SISTfil.1!\ 

INTRODUCC ION 

Módulos de Datos de Ingeniería. 

El módulo de datos de ingeniería es el corazón del 

sistema y por eso mismo debe ser el primero en ser im­

plementado. El módulo crea, manti~ne y reporta sobre la 

base '!1~ q~:t_~~,;c¡u,e,soritiEme información tal como las par­

tes, ~i,i;iii;~,,":~,.,,m8;~~~~ales (estructuras de productos), o­

peraciones de manufac~ura, rutas, centros de trabajo y 

calendario de trabajo. La utilización efectiva del sis­

tema dep~nde·de la p~ecisión de los datos que se alimen­

ten;, El m6dui'o· orga~iza estos datos proporcionando una 

valié>sá herrim-ienta para la planeac ión y control de la 

producción',"Debido a la necesidad de contar con datos 

exactó's y :completos, y a la gran cantidad de estos, u­

sualmen-te este es el módulo más dif'Íc il de implementar. 

Módulo de Inventario. 

El módulo ejecuta tres funci'ones vitales1 mantener 

los parámetros de administración de inventario para cada 

parte, procesa las transacciones de inventario, y gene­

ra reportes acerca de la contabilidad de inventarios. 

Los parámetros mantenidos son usados directamen­

te por el módulo de ,Planeación de requerimientos. Entre 

estos p~rámet~os tenemos1 

TESIS CON --1 
FALLA DE ORIGENj ··--- _.._.·-~-.. " .. "-.. -.,_ 
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+ Tiempo gu!a 

+ Costo unitario 

+ Políticas para ordenar 

+ Stock de seguridad 

+ Existencias 

+ Factor de desperdicio 

I.a función de las transacciones es mantener los ba­

lances de inventario y ayudar a mantener el estatus de 

las Órdenes y de las reservaciones. 

Módulo de Programación Maestra • 

. Este ~ó~ulo ayuda a controlar el volumen de traba­

jo que se transmitirá a la planta a través del módulo 

de planeación de requerimientos. La programación maes­

tra prepara un plan inicial creando un programa reduci­

do de t~abajos. Ejecuta tres funciones principales1 Ge­

neración del programa, Aproximación de capacidad y Tras­

lación del programa. 

Durante la generación del programa, el plan esta­

blecido usando requerimientos del almacén, de produc­

ción, e interplantas: Órdenes de clientes, pronósticos, 

y presuntas reservaciones pueden ser usadas para mostrar 

los.efectos de una demanda adicional. 

Este programa es convertido en Órdenes hasta que su 
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·factibilidad puede ser medida por la simulación de capa­

cidad. El programa es pasado al módulo de planeación de 

capacidad, el cual mide la capacidad instalada contra 

el pian propuesto. 

Después de que el programa es establecido, los re­

querimientos planeados son convertidos, en reservacio­

nes para alimentar la planeación de requerimientos. Es­

tas reservaciones generan Órdenes planeadas en firme 

para la próxima corrida y establecen un inalterable plan 

de producción. 

Módulo de Planeación de Capacidad. 

Este módulo proporciona un ponente instrumento para 

analizar la habilidad de una empresa para cumplir con 

las obligaciones con sus clientes y trabajadores. Per­

mite evaluar los efectos de un plan de producción sobre 

la instalación, la capacidad de una simulación a largo 

p~azo, y la evaluación de dificultades potenciales. 

Por sus características ne simulador, acepta distin­

tos parámetros para controlar la simulación y producir 

reportes datallados de ésta. Utiliza las Órdenes planea­

das_ y creadas por la planeación de requerimientos, Ór­

denes liberadas por el módulo de trabajo en proceso y 

el calendario de trabajo por control de datos de inge­

niería así como los parámetros definidos por el usua-
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rio como entrada para cargar las Órdenes para capacidad 

in:finita. 

Los parámetros antes mencionados, pueden ser la lon­

gitud de los períodos de planeaciÓn, Órdenes especÍ:ficaa 

y cambios en las operaciones (para :fines de esta simula­

ción Únicamente) y algunas variables como e:ficiencia, 

tiempo de cola, tiempo de movimiento. 

Entonces el módulo utiliza los datos y parámetros 

para calcular que, cuando y cuanta capacidad es necesa­

ria para el horizonte propuesto. Los reportes pueden ser 

proporcionados en :fo~ma tabular o de grá:fica, mostrando 

los excesos o deficiencias de capacidad para un centro 

de trabajo o para la planta en general. 

Módulo de Planeación de Requerimientos. 

Este módulo utiliza políticas de inventario prede­

terminadas, estructuras de producto, y demandas _(pronos­

ticadas o reales) para calcular fechas oportunas y can­

·tidades de material requeridas para producir subensambles 

.Y pr()duc_tos finales, Determina cuánto ordenar, cuándo or­

de_ri~:t'. Y:; qué ordenar. De este modc;> determina el plan glo­

bal. de. pr.oducción de la empresa. Otros de lo.s bene:ficios 

son la,,optimización de las políticas de inventario como 

son1 
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L; _1:;:~' :.i'.1¡~.'\ -·~~~ "'.·:··::~r· ·'.1.f~(:i: -~J~i·~·:.t!;' 

+ Cantidad economica 

"~s~¡t íp~~J~~!:;~¡;~~~i~~.~r,io_ y ajusta p1anear tan 

so1o 1o. qut:.~.;~e~::~ta. _,_ 

. Se,,pué'de\;:hacer,·;uso de demandas pronosticadas o de-
~·.~ ~·¡/.i~f.~í~~<;~i:f)5;~)4i1t!.<~~·~·~L r~-: : • ,. • • 

mandas'z:E!al,e.s.hechas por 1os clientes. El modulo utili-
, .. -·~·t:~~¡·~~·i:/f.t::t l·Cit.f·).f.¡:·~. 1._!.\.~;¡1;~ ' , 

za, estas'/.'/reservaciones' • asi como las políticas de in­
, .l~ ~-~~-:,_f:..::r'~;·!-~:.;:~· :\-:<·-'~t ... r~,~ ···~ -

ventario y 'estructuras de producto para elaborar un plan 

de rpréiciuc·~:i.ón para Órdenes de manu:factura y/o un p1an 

de coniprá:s'para las Órdenes de manufactura. Una orden 

está definida como la decisión de hacer o comprar a1gu-

na parte en cierta cantidad para una :fecha en particular. 

Las Órdenes son creadas por medio de un proceso de 

planeación que incluye pasos básicos. Primero considera 

1as reservaciones para una parte y usa 1as políticas de 

inventario correspondientes y las existencias act~aies 

para determinar si 1a orden para cada parte puede ser 

creada. Si 1a .orden es creada el monto de la orden es 

calculado ·úsando las po1Íticas de inventarios y las can­

tidades reservadas para la parte en cuestión.; la :fecha 

de ·.la libe;a6 iór1es calculada usando el tiempo guía y 

la :fecha ~xa~ta.de.reservación. El programa, entonces, 

examina los componentes observando la cantidad y f'echa 



90 -

_requeridas. 

Este _proceso es repetido hasta que se ha explotado 

toda la estructura del producto hasta el nivel más bajo 

donde las partes no tienen componentes. 

Módulo de Trabajo en Proceso. 

El módulo ayuda a dirigir y monitorcar el estado 

actual en el piso· y tiene tres funciones principalmen­

ter Liberación de trabajos, Retroalimentación y Despacho. 

La liberación de Órde~es es el proceso mediante el 

cual se asignan Órdenes de producción. La retroalimen­

tación, reporta sobre el estado de cada operación aso­

ciada con una orden, por ejemplo, el número de horas 

trabajadas y estado de terminación son reportados. Es­

tos datos son usados para calcular el costo actual de la 

orden. 
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MODULO DE CONTROL DE DATOS DE INGENIERIA 

Los datos de ingeniería incluyen las estructuras de 

producto y rutas que son generadas en los estudios de in­

geniería acerca del ciclo de manufactura. 

Manufnctura necesita estos datos de ingeniería para 

producir el producto, control de materiales ·necesita del 

plan de adquisición de materias primas, costos y marke-

ting·para•la determinación de los costos estimados yac­

ti:ia1', ·Esta información está sujeta a un constante cambio. 

En varias compañías, contabilidad, inventarios, com­

pras y manufactura desarrollan sus propios nombres y có­

digos para el mismo material, lo cual interfiere con la 

comunicación entre las diferentes aplicaciones. 

El objetivo de llevar un control sobre estos datos 

es mantener y orga~izar la información para uso de to­

dos los departamentos involucrados en el proceso produc­

tiv.o. Con esto se logra que los archivos sean el lengua-

.. je of'icial: de' comunicación en la compañía, de este modo 

.los productos,· materiales, operaciones e instalaciones 

son designadas bajo el nombre o código para todas las 

aplicaciones. 

Clasificación y Codificación 

El principal objetivo que se persigue con un sis-

í TESIS CON 
\ FALLA DE ORIGEN 
L, ··"·-·-·-·-·--- ..... --
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tema de clasificación y codificación, es asignar a cada 

producto, parte o materia prima una identificación Úni­

ca que sería manejada por toda la compañía. 

El sistema se referirá a cualquier artículo por el 

código, En tanto que las relaciones de partes con pro­

ductos o materias primas con partes son dadas por las 

conexiones especificadas en los archivos utilizados. 

Los objetivos secundarios de esta clasificación 

son1 

+ Facilidad en uso 

+ Fácil detección y eliminación de errores 

+ Facilidad para seleccionar materiales alternativos 

+ Estandarización de herramientas y materiales 

Existen varias formas de clasificación y codifica­

ción, por ejemplo; puede ser un número cronológico se­

cuencial, este m~todo es sencillo de instalar, que no 

~equiere inversión de tiempo y dinero, y no requiere 

personal especializado para su mantenimiento. 

La desventaja de este sistema es que los objetivos 

secundarios no pueden ser alcanzados, es conveniente 

utilizar algún tipo de clasificación con la. cual no­

sotros podamos tener una idea general del artículo al 

solo oir su número. · 
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Para esto existe otro tipo de clasificación en la 

_que cada dígito del código tiene un significado especí­

fico, la elaboración de este tipo de c~asificación es 

bastante laboriosa y consume mucho tiempo. 

El primer paso consiste en organizar todos los ti­

pos de artículos que actúan dentro del sistema. La fig. 

4.1 nos muestra esta organización que cubro materiales, 

máquinas, partes de repuesto, productos ~· actividades. 

El segundo paso es asignar un prefijo para desig­

nar cada tipo de artículo, puesto que en este caso te­

nemos más de 10 tipos diferentes de artículos, los pri­

meros dos dígitos de~ignarán a qué tipo pertenece. 

El tercer paso es hacer un análisis profundo de 

cada tipo de artículo, siendo el propósito de éste, dar­

nos cuenta de la significancia de las variantes con res­

pecto a la definición Única de cada artículo. La impor­

tancia· relativa de cada parámetro debe ser considerada 

y se··debe. tomar decisiones sobre la secuencia que se les 

dará. 

El,Último paso es la clasificación, la longitud del 

código y tanto como si debe ser numérico o alfanum~rico 

deben ser deducidos aquí. Uno de los puntos que causan 

problemas entre el personal de clasificación y el de 
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producción es que si deben tomar solo por especificación 

de ma'terial o por especificación de material y proveedor, 

Un ejemplo de este tipo de clasificación está mos­

trado en la fig, ~.2. 

Desde luego que esta clasificación no dura para 

siempre está sujeta a cambios y reorganizaciones por 

lapsos de tiempo de~inidos. 

Listas de Materiales 

El propósito de una lista de materiales es propor-

, cionar servicios adm~nistrativos para diferentes apli­

caciones. Cada una de las diferentes aplicaciones se­

ñaladas en la fig. 4.J requiere datos de diferentes for­

mas. 

Para la programac.ión es conveniente tener una lis­

ta de materiales sumarizada, en la cual la cantidad to­

tal de cada artículo es colectada dentro de una sola 

lista del producto; para la planeación de requerimien­

tos una lista de primer nivel en la cual los e omponen­

tes usados a primer nivel son listados; para el costeo 

de· un. producto y sus subensambles una lista· id entada y 

· ,,p_ar¡,¡. inventarios, una implosión de materiales es nece­

saria. 

En el archivo maestro cada artículo tiene un solo 
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l. Acero, aluminio, cobre y otras aleaciones 

Prefije:> del grupo principal --­
Sub-grupos 
Forma geometrica 
Dimensiones· 
Otras identificaciones 

2. Sujetadores 
subgrupos : Tornillos, pernos 

Prefi!jo del grupo principal·-­
Sub-grupos 
Forma de la rosca· 
Dimensión de la rosca· 
Forma de la cabeza. -
Material --
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B. Herramientas 

l. Herramientas de corte 

Prefijo 
Grupo principal 
Sub-grupo 
Forma de la rosca 
Tamal'\o 
Tipo y materiales 
Otras descripciones 

XX X __ T 
-·------

Figura 4. 2 Clasificación de partea 
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registro y cualquier información acerca de ~1 es alma­

cenada .y i.naritenida (t(;da ·la información necesaria fue 

explic~da en el. capÍt~lo anterior). 

Una estructura de producto define la manera en la 

cual J .. <?.!3 . .'c::oniponentes individuales son ensamblados i es 
¡ 
referi'da- como- una estructura de árbol. La :fig. 4.4 mues-
; { ~ l 1 

~ra una .estructura de productos típica, esta representa-

c"ión es fácil de e emprender y los varios estados de pro-

ceso-de ensamble pueden ser entendidos e identificados 

:fácilmente.· En es te caso podrá observarse que el ensam­

ble A ·es '.hecho de 2 unidades de la parte adquirida B, 1 

unidad d~ la parte. adquirida D, junto con dos unidades 

del subensamble C. 

En turno, 1 unidad de subensamble C es ensamblada 

a partir de 2 unidaces de la parte manufacturada E y 1 

unidad de la adquirida D, e te . 

La explosi6n de partes puede simplificarse colocan­

do un c6digo a cada nivel de ensamble. Este proceso con­

tinúa hasta las materias primas encontradas a nivel más 

bajo de la estructura. 

Para almacenar esta información tenemos otro archi­

vo que apunta hacia el registro del artículo, llamado 

• 'es~ructura de producto''. Cada registro de artículo 

.... 
.... ¡ 

''.• ,, 

.... . ..... ~. 
·-: 
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Ensamble .. A. 

1129638 

1 

Parte adquirid< Sube ns amble Parte adquirida 
"B" (2) uc• (2) "D" (l.) 
132145 142618 129312 

1 
Parte manufaé. Parte adquirida 

11Eu (2) 110 u (l) 
16321.8 129312 

1 

1 
- -- --1 

Componente Parte adquirida 
1tp11 ( 2) "D" (l) 
213178 12931.2 

1 

1 
Materia prima 

ºJ" 
313412 

Figura 4.4 Estructura de producto tipica 
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nos indiCa ei 1ugar donde ·se encuentra de:finida su es-

truct\ir~ "deri.tro ·del. archivo de estructura de producto, 

Reéjiát.rot~~á-!l!.~.--~4"1'3i.-!3!:.rc:> ___ E:/1?.. 
maestro 0-I 
~ -------·-·------·-·-

'---"'."'""".,.---· Registro CNB 

Esto quiere deci,r que cada registro maestro tendrá 

un apuntador hacia el primer registro de estructura de 

producto correspondiente a la de este, así como un con­

tador con el número total de registros de estructura de 

producto. 

A su vez el registro de estructura mantendrá in:for­

mac ión acerca de la cantidad necesaria para elaborar e1 

artículo, además de tener apuntadores hacia1 

+ El registro maestro asociado con este registro de es­

tructura. 

+ El próximo registro de estructura en la cadena de com­

ponentes para este artículo. 

+ El próximo registro de estructura en el cual este ar­

tículo es componente. 
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+ El registro de estructura previo en el cual este ar­

tículo es componente. 

+ El .registro maestro del padre asociado con este re­

gistro de estructura. 

Para evitar las dificultades que pudieran encon­

trarse durante el proc0samiento de la lista de materia­

les el código de nivel bajo (CNB) asociado con un ar­

tículo nos indica hasta qué nivel puede ser procesado 

de manera que los requerimientos prioritarios puedan 

ser abastecidos. 

Pueden existir artículos variables dentro de la es­

tructura del producto, que depende de la selección del 

cliente. Por ejemplo la transmisión de un automóvil pue­

de ser estándar o automática. Las opciones y variantes 

estarán consideradas juntas, puesto que la lógica del 

sistema es idéntica para todas ellas. 

Muchas compaflÍas tienen cientos de variantes en sus 

pr?ductos y por lo tanto necesitan diferentes listas de 

materiales, pero puede surgir el problema de mantener 

listas de productos que tienen muy poca probabilidad de 

elaborarse o tener archivos demasiado grandes y conte­

nie~~o muchos productos finales idénticos. 

Para solucionar este problema se deben elaborar 
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listas de materiales que contenga las variantes u op­

ciones de modo que puedan ser identi:ficados fácilmente. 

Existen dos métodos para organizar estas listas1 

1.- Codificando las variantes en el registro de estruc­

tura dentro de una lista, esto es, cuando el número 

de alternativas es limitado, las espe~ificaciones 

del producto final son comparadas con cada registro 

opcional de estructura. La fig. 4.5 ilustra un ejem­

plo de este método. 

2.- Cuando el nWllero de combinaciones es extenso, la 

mejor solución es crear listas de materiales con 

variantes. Esto consiste en que los artículos comu­

nes para un producto final dentro de una lista prin­

cipal y los que ca~bian con algunas variantes, son 

colectados dentro de listas separadas. (ver fig. 4.6). 

Una vez que las relaciones entre artículos a varios 

niveles de una estructura de producto han sido estable­

cidas, la información necesaria se puede obtener por 

medio de adecuados programas de recuperación, en los for­

matos requeridos por el usuario. 

Los requeridos con más frecuencia son1 

- Explosión a un solo nivel 

- Explosión indentada 
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- Explosión surn~rizada 

- Implosión a un solo nivel 

- Implosi6n indentada 

Implosión sumarizada 

+ Explosión a un sólo nivel 

TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN 

- Lista los componentes y subensambles utilizados 

directamente en un ensamble en particular. 

- El nivel int:ivid1ml de la lista de materiales, 

se utiliza p'lra efectuar u_na planeación de los requeri­

mientos netos nivel por nivel, mostrando como un artí­

culo es directamente m_anufacturado y preparando las 

listas de material por recoger. 

- El nivel simple P.n la explosión de materiales1 

aunque es f~cil de mantener no es Útil para mostrar la 

secuencia en que los productos terminados son ensambla-

dos. 

+ Explosión Indentada 

Una explosión de materiales indentada se aplica pa­

ra mostrar la estructura detallada de los productos ter­

minados o ensambles mayores, y provee a los departamen­

tos de diseño con documentación actualizada relativa a 

la estructura del producto. 

Los listados indentados de las partes, son Útiles 
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j ..... --· .... ~....... -···- ···- .... _._. -

para d~~·~~r~'if~r~' tiempos de conducción del producto y 
~ ';' • , . ' r l' :·.' .. # ~. '\' • - . ,. 

lai ,pre'p~5ac:j.,o,ni~2:...:~·~:~1ogos de partes de repuesto. To-
.. ' .............. - .• ~ ........... ___ .J 

das las partes directamente utilizadas en el artículo de 

nivel más alto, son listadas sobre una explosión de ma­

teriales indentada, la cual tambi~n indica como son des-

tinados· los varios componentes. Como resultado de la 

explosión de materiales indentada a menudo se llega a la 

obtención de listados muy grandes. 

+ Explosión Sumarizada 

La explosión de materiales sumarizada, muestra los 

componentes, junto con sus cantidades requeridas, para 

ensamblar un producto dado. 

Cada componente es inscrito una sola vez, mostran­

do el nivel más bajo y la cantidad total de los compo­

nentes los cuales son utilizados en ese ensamble. La 

lista sumarizada de partes es de utilidad, para la pla­

neación del grueso de lo~ requerimientos y aplicaciones 

de costJo de "'1od proá.i;~:to~: 

A menudo es menester recuperar información relati-
,,;,..-, _-' ::,+!·~ ' ':~-, .. -... ,,'~· ·~- -,.-~,~-

va a.los ensambles o productos terminados en.los cuales 
;~ .::i:.y_{:Lu,J. ~.l .. t .:,;.-{ >· i,_; ~:::_·. ';-~ ¡;,, ,': c1;1:: .·!·-:· · 

se utiliza un artículo en part~cular. Alternativamente 
~" ~ 

se podría desear determinar el nivel o niveles en los 

cuales es J~ado ü~'~rtícu:lb en 1 p~rticular en una estruc-
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tura de producto. 

Estos reportes de ''donde es usado'', LJe pueden pro­

ducir en formatos similares a aquellos para datos de ex­

plosión de materiales, esto es, un listado a un solo ni­

vel de ''donde es usado'', un listado desmenuzado de 

''donde es usado'', y un listado sumarizado de ''donde 

es usado''. 

+ Implosión a un Solo Nivel 

Un iistado a un solo nivel de ''donde es usado'', 

muestra el uso de un artículo, junto con la cantidad re­

levante, sobre todos Los ensambles o subensambles al si­

guiente nivel más.alto." Esta información se puede utili­

zar para la asignación de componentes y para analizar 

el efecto de cualquier cambio de ingeniería propuesto, 

en ad.ición también se puede examinar la intercambiabili-

dad de partes. 

Un listado a un solo nivel de ''donde es usado'' 

también es de utilidad cuando es descubierta alguna 

·falla en un componente y se debe remplazar. 

+ Implosión Indentada 

La lista indentada de ''donde es usado'', mues­

tra no solo el ensamble o subensamble al nivel más al-

to, en el cual un componente se utiliza directamente, 
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sino también el siguiente nivel más alto de ensamble o 

producto terminado en el que el subensamble se destina. 

Este proceso contin~ a traves' de todos los nive­

les de ensamble hasta que se al.canza el producto termi­

nado. As!, en el caso de partes emplea~as en varios ni­

veles, la lista indentada de ''donde es usado'', repite 

al producto terminado un número de veces dentro de la es­

tructura particular del producto. 

Este reporte identifica los artículos que son direc­

ta o indirectamente afectados por cualquier cambio inge­

nieril, y ayudan al departamento de diseño en la toma de 

decisiones acerca de efectuar o no el cambio. 

+ Implosión Sumarizada 

La lista sumarizada de ''donde es usado'', mues-

tra los niveles de ensamble más altos en cuales se uti­

liza una parte. Sin emba~go en este reporte cada uno de 

los items terminados, es listado solo una vez junto con 

la·cantidad total de esa parte usada, es una unidad del 

patrón de ensamble. 

Este reporte se puede emplear en planeación de pro­

ducción y control de trabajos, así como para la asig­

naci6n de componentes. El reporte de implosión sumariza­

da ayuda a analizar el impacto de la escacez de componen-

TESIS CON 
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tes. sobre los calendarios de producci6n. El. e:recto de 

cual.quier incremento en l.os costos de art!culos par­

ticulares, se puede val.uar rápidamente~ 
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Rutas y Centros de Trabajo 

El objetivo de la ruta de trabajo es describir el 

flujo de trabajo en la planta. Esta información es ob­

tenida del proceso de planeación de m~todoe, tiempos y 

movimientos y de las fases actuales del proceso produc­

tivo. 

Los datos de estos registros, especifican.la secuen­

cia de operaciones y la información requerida para deter­

minar la carga de trabajo, tiempos de fabricación, etc. 

La fig. 4.7 muestra las aplicaciones que requieren es­

tos datos. 

No todas las aplicaciones tratan estos datos de la 

misma manera. Planeación de requerimientos, por ejem­

plo, .solo necesita el tiempo de fabricación, sin ne­

cesitar la.operación. 

»Los·:datos de ruta de trabajo están sujetos a va-· .. ,; 

rios é:anib.ios, ,algunos de ellos son temporales y afectan 

solo\·~~··f¡i~:; lo.tes en producción. Los cambios permanentes 

pueden·.ser: provocados por la introducción de nuev.as ins­

taia~i.Jri·~s/ c~mbios en el diseño ·del producto, cambio de 

prove.edores, por la introducción de un nuevo producto, 

etc. 

Algunas aplicaciones, como la programación, presu-
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puestos, planeación de instalaciones y planeación de la 

i"uerza de trabajo utilizan los datos de rutas para pla-

· neación a largo plazo, planeación de capacidad, libera­

ción do trabajos y costeo son ejecutados a nivel de o­

peración en tanto que la planeación de requerimientos 

es hecha a nivel artículo. 

Los centros de trabajo están dei"inidos como ur1 gru­

po de máquinas similares que ejecutan :funciones simila-

res. 

Para elaborar archivos de rutas y centros de traba­

jo debemos elaborar un registro de centro de trabajo y 

otro de rutas que apunten al registro de artículo. 

(ver :f'ig. 4.8) 

Este registro contendrá los siguientes apuntadores1 

+ Direcci~n del siguiente registro de ruta asocia­

do con el artículo. 

+ Dirección de próximo registro de ruta asociado 

con el centro de trabajo. 

+ Dirección del registro previo de ruta asociado 

con el centro de trabajo. 

+ Dirección del registro de artículo asociado con 

est~. operación. 

+ La identii"icación del centro de trabajo donde la 

operación es ejecutada • 

. ~--~·-··-~----····~-···~ 1 TESIS CON 
FALL~~ ORlGEN 
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Figura 4.8 

: Registro 
'centro 
; de tra~':'jo 

Cada operaci6n para cada artículo es un registro 

\Úlico de este modo, habrá más registros de operaci6n que 

registros de artículos. 

Los registros de centros de trabajo contienen un 

campo con la dirección del registro de ruta con el cual 

se establece una relación entre estos dos archivos, pu­

di~ndose ejecutar diferentes operaciones dentro de un 

mismo centro de trabajo. 

'Í 

-' .. 
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MODULO DE INVENTARIO. 

Los inventarios de productos terminados son man­

tenidos en anticipación de la demanda y Órdenes para 

absorber las diferencias entre la demanda pronosticada 

y la actual. Los componentes y subensambles semitermina­

dos son mantenidos parar 

- Reducir los tiempos de entrega señalados, para 

los productos terminados. 

- Balancear las fluctuaciones de la demanda esta­

cional. 

- Tomar ventajas de los descuentos por cantidad 

tanto en compras como en manui'actura. 

El uso de computadoras permite planear y controlar 

el inventario como una parte integral del sistema de ma­

nui'ac tura. La necesidad de tener subensambles y compo­

nentes es establecida para corresponder con la fecha 

exacta en la que el ensamble está programado para em­

pezar. 

Con la ayuda de la computadora, la administración 

de inventarios convencional viene a ser obsoleta, y 

con .un sistema de planificación y control integral, pla­

neamos nuestras actividades hacia el futuro sin basar­

nos en datos históricos, entonces, por ejemplo, podemos 
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decir que el stock inmóvil es el que no planeamos utili­

zar por determinado período en el ruturo. La planeaciÓn 

de requerimientos proporciona esta informaciSn. 

El inventario es el punto de unión de todas las ac­

tividades como se muestra en la fig. 4.9. El objetivo 

principal es proporcionar información requerida por otros 

sistemas. 

A continuación mencionamos una lista de aplicacio-

nes y objetivos que deben ser considerados dentro de un 

buen sistema de inventarios1 

+ Proporcionar datos de existencias al sistema de 

planeación de requerimientos. 

+ Proporcionar datos sobre la disponibilidad de 

componentes para el producto. 

+ Proporcionar datos de materiales alternativos. 

+Aprobar las listas de proveedores. 

+ Proporcionar datos sobre el valor del inventario. 

+ Proporcionar datos sobre costos de material para 

el sistema de costos. 

+ Controlar la calidnd de los proveedores. 

+ Proporcionar datos para la preparación de presu­

puestos. 

+ Proporcionar datos para consideraciones de im-

puestos. 
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La t~cnica de inventario es muy sencilla, calcu­

lar el balance del inventario tomando diferentes tran­

sacciones. Para entender md'.s los alcances del sistema 

podemos utilizar una serie de códigos y t~cnicas sen­

cillas de aplicar. 

Una de ellas es desde luego manejar cada art!culo 

por su c6digo o clave establecido mediante los ·m~tofos 

antes discutidos. Es convenit?ntc u·¡; .lizar una urddad de 

medida, para este fin se puede elaborar una tabla con 

códigos para el uso de la computadora como la mostrada 

en la fig. 4.10. 

La parte más importante es la asignación de un có­

digo de transacción, que representa si se trata de una 

entrada o salida, en la fig. 4.11 mostramos una tabla 

con algunos de los códigos más· usados. 

La información histórica es usualmente tomada de 

los archivos de transacciones y no del archivo de inven~ 

tario, esta información se encuentra sumarizada. 

Un código de status puede hacer referencia a ar­

t!culos que se encuentran ya procesados y que pueden 

ser·considerados como desperdicio. La fig. 4.12 noE 

muestra:>la:·forma de codificar algunos de estos si;atus. 

No: debemos olvidar un código para identificar su 
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1ocaliz~ciÓn ide~tro del almacén. 

·; Piira;~s{~~~h;os ~recios de1 material podemos usar 
- .-'.-.-.'. ;·.--<f~· :r.~: .. ~-,_-,~-~-,-~ -·~~F -.. ·-:_ ' . · 

. e.l ~nodo.;F,:ii>~,(p~iÍneras.entradas, primeras salidas), 

qu~ ie0i~2~;'~~ r~calcul~r el precio del materia1 con ca­

d~· nué~·c;'_·~;ufÚéio. El nuevo precio es ca1culado con la 

~i~~¡~~~é:'/i.~~fn,Ula·! 
Precio Nuevo = 

Íprecio. anterior x·existencia)+(precio actual x cantidad recibida) 
existencia + cantidad recibida 

Para obtener la información de precios y costos, el 

registro de transacciones debe incluir, junto con el có­

digo o clave, un código de transacción, el propósito de 

la transacción; etc .. La fig. 4.1) nos muestra la in~or­

mación necesaria para los registros de inventario y tran­

sacción 

Compras 

M3.quU.a.doros 

Ordenas 
Abierta• 

Libcrnci6n 
do ordenes 

P rono•t icoe 
1-------'IOEdene• da 

lient•• 

Figura 4.9 El inventario c01~0 parte central del aiaterna. 

TllE ROLE OF COMPUTERS IN l'J\NUl'AC'fURltlO ~l:OCESSES - O, 'r="------------
TESIS CON 

FALLA DE ORIGEN 



- 111 -

01 Unid_ades 21 Centímetros 

02 Pares 22 Metros 

03 Docenas 23 Pies 

04 Bruto 24 Mi1!metros 

0.5 Grupo 31 Metros cuadrados 

06 Paquete 32 Centímetros cuadrados 

07 Rollo 41 Metros cúbicos 

08 Caja 42 Pies cúbicos 

09 Botella 51 Litros 

11 Gramos 52 Galones 

12 Kilogramos 58 Centímetros cúbicos 

13 Toneladas 

( i'lg. 4 •. 10) 

·CODIGOS DE TRANSACCION 

- Orden de compra 10 

- Devoluci&n al vendedor 2Q 

- Desperdicios 22 

- Recepci.Sn planeada 50 

- Recepci.Sn no-planeada 52 

- Salida externa (orden de cliente) '60 

- Salida interna (·orden dentro de la planta) 62 

- Salida no-planeada 64 

- Ajustes (por conteo.físico) :10 

1 TESIS CON ;i 
FALLA DE ORIGEN 

(i'ig. 4.11) 
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Código de Estatus 

1 Nuevas existencias 

~ Existencias cortadas en piezas 

5 Existencias usadas 

6 Existencias no utilizables 

7 Existencias para venta 

O Desecho 

Figura 4.J?. 

Campos para los ReFistros de Inventario y Transacciones 

Registro Inv. Común ambos Reg. transaccicSn 

Código de identificación 

No. de almacén 

Código de estatus 

Localización en almacén 

Unidad de medida 

Balance 

Precio unitario 

Ultimo precio unit. 

Fecha ult. cambio precio 

Fecha ult.· conteo físico 

No. de actualización 

Recepciones acum. 

Salidas acumuladas 

Fecha ult, recepción 

Fecha Última salida 

Cantidad 

Precio unitario 

Código de transacción 

No. de proveedor 

Fecha 

No. de secuencia 

TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN 

Figura 4.13 
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Un buen sistema de inventarios, puede servir como 

un pequeño sistema de información y control de informa­

ción para compañías pequeñas que no pueden controlar su 

_proceso de manUfactura al nivel de operaciones, pero si 

a nivel de partes. 

Cada transacci1Ón de inventario puedo ser validada 

comparándola con las actividades planeadas. En la fig. 

4.14 se muestra al archivo de inventario junto con todos 

los archivos de referencia que utiliza, de este modo ca­

da transacción, es checada, antes de actualizar el ar­

chivo de inventario. 

Este chequeo valida que la transacción, haya sido 

iniciada P.n alguna fase, pero al mismo tiempo checa la 

presencia de un artículo en existencia. 

Todas las transacciones pueden ser estrictamente 

cont~oladas, dentro de estas transacciones están las 

actividades no planeadas para las cuales ninguna huella 

o información anterior p1cde ser encontrada. 

Para ~inalizar diremos que muchos de los datos con­

tenidos en el registro de inventario puedcr, servir para 

diferentes reportes administrativos, pa~a así, propor­

cionar una buena herramienta de control, claro que solo 

enfocado al nivel de artículos gracias a la combinación 
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de archivos de clientes y de inventario podemos ob­

tener información muy valiosa para los estados de p~r~ 
didas y ganancias. 

Pigura 4.14 Archivos quo utili•• el Archivo de Inventario 

TUE ltOLB OP COMPUTERS 111 MNIUPM:TUIUNG PROCESSES - amEOll iw.&Vl 

1 TESIS CON 
I FALLA D~ ORIGEN 
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MODULO DE PROGRAMACION MAESTRA, 

El programa maestro de producción es para la pla­

neación de ~equerimientos, como los programas a la com­

putadora y viene a ser junto al inventario y la estruc­

tura del producto, una de las entradas más importante 

para la planeación de requerimientos. 

El programa maestro de producción es el q.ue determi­

na la carga futura, inversión del inventario, producción 

y servicio de entrega. Este puede ser causa de conse­

cuencias inevitables en las áreas mencionadas y contie­

ne la semilla de fut~ros problemas·y fallas. La planea­

ción de requerimientos puede realizar sus tareas eficien­

temente, si es alimentado con un programa maestro rea-

lista. 

- 1 .. 
En cualquier operación de manufactura, la suma to-

. ·~ ' ' 

tal de: lc:i·'que'.:.:~ª ,.planta se compromete a producir en al-

gún momento :'dado es equivalente al programa maestro de 

producf6i6rii(::Í)iffa propósitos de la planeac ión de requeri-
• ··. '.-'.· .. ~.-;.:/ . ... ,-:,-!;: .• ~-~~·f·e¡.-;~z.-, ,_, .. 

mientes,:.· 1a :;·creac ion y mantenimien t.:. do un programa ma-
.. . .;\~>/:o_~-~':V,~~f~;.}:?:··:., r.!. . . 

estro; es ,un; pi._erequisi to. 

·L~:p:r'o~ri{rii~ción maestra no debe confundirse con los 
,·_,·_,'.-§·· .•.. . ·.:;, 

pr_onósti6c:ia·;: u~ pronóstico representa un estimado de la 
. . . 

demanda;•:enitanto que el programa maestro constituye un 
jll."'-"•:"-" "'"·""""! ,.-~v :""'""."'" • '".'-''· ' •• ·~· • 

·~·1t~~; 
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verdadero ''Plan de Producción'', la mayor di:ferencia 
t.~·.:;,!~.""'."' l..::< •;-;!• • 

entre los dos ·se encuentra en el desarrollo del pro-

nóstico· y, ·el delineamiento del programa de produce ión, 

a pesar de que en muchos casos son idé;.ticos. 

El programa maestro es un informe de los requerimien­

tos para los pr~ductos terminados. Por fecha (período de 

planeación) y cantidades. 

Un producto terminado está identi:ficado como el de 

más.alto nivel.dentro de una estructura de producto. Un 

componente puede ser un producto final, si es que se u­

tiliza como parte de servicio o de demanda externa. 

Las Órdenes y/o productos de toda la demanda exter­

na son, .. técnicamente, parte de la programación maestra, 

. aunque .. n~rmalmente no son plasmados en un documento :for­

mal_ per~- existe en los programas de requerimientos bru­

tos de sun res~~ctivos registros de inventario • 

. ;El. _for:muto del plan maestro de producción es en :for­

·ma. d~\;~;:tJ:'.fz,· que muestra las cantidades del prod·ucto 

term~n~do por período. El significado que tienen estas 

cantidades en relación al período indicado es ligado por 
{ ·., ' ~ ~ .··, ~ ' 

~onvención. 

En alg~n caso, puede representar la disponibilidad 

del producto final, la producción de producto final o la 

TESIS CON ! 
FALLA DE OHIGENj 
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d.isponibilidad de componentes para el producto :final. 

Para propósitos de la planeación de requerimientos 

los períodos de tiempo del programa maestro deben ser i -

dentícos a los que usa la planeación de requerimientos 

(típicamente una semana). El pronóstico de ventas y 

el programa maestro que utilizan la administración y 

ventas son, sin embargo, establecidos en términos de me­

ses o trimestres. También son hechos en base a modelos 

de los productos. El plan maestro debe tratarse en tér­

minos de semanas y números de productos :finales. Esto 

puede estar en dos versiones o distribuciones, como las 

ilustradas en la :figura 4.15. 

La extensión o alqance del plan maestro es llamado 

''horizonte de planeaciÓn'' y puede ser dividido en por­

ción :firme y porción tentativa; también mostradas en la 

:figura 4.15. La :firma es determinada por el tiempo de 

entrega acumulado. 

(Para la programación maestra, la :frecuencia del 

mantenimiento es encajado dentro d~l Ciclo de pronósti­

co, el cual siempre es mensual). 

El programa maestro sirve para dos principales :fun­

. ci~~es·, 

1. A corto plazo 
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:si~ve" como base de la planeación de requerimientos, 

~la· producción de componentes, pl.aneación de priorida­

des d~ \~~ Órdenes y la planeac iÓn de capacidad a co_!: 

to plazo, 

2, A largo plazo 

Sirve como base para estimar la demanda a lar~o-plazo 

de los recursos de la compañía como son, capacidad 

productiva (instalaciones físicas, maquinaria, fuer­

za de trabajo), capacidad de almacenamiento, Staff de 

·,: ingeniería _y efectivo. 

En tanto que sólo la porción firme es requerida pa­

ra ;~apósitos de-lib~ración de Órdenes y planeación de 
~: • t~ . , . . • • . 
prioridades,· .el. sistema mantiene datos de los requerí-
•;;;_ T. .·\ T·-.-:r· T ~ · . 
111.ientos•tentati-yo_s'.Y ordenes planeadas, para dar una vi-

:.i· 
El programa maestro trata de mantener el balance 

entre la carga programada (entrada) y la capacidad dis-
, · ·.. ·,.. . 
Í;ionible (s~l1da·) ·a .corto-plazo y esto crea la base para 
;;;~ (,. \, . ' . 
'establecer la' capacidad planeada a largo-pl:i:;o; Esto re 
:~{ : '.i:·. . . ~ : 
'pres'enta ~stimados de los recursos requeridos a largo-

plaio pará ejecutar el programa maestro algunos de es-

tos recursos, como nueva maquinaria, puede tomar un año 

o más para su adquisición. 
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El m~todo para desarrollar el programa maestro va­

r.!a de compañía a compañía, sin embargo, el procedimien­

to general consiste en una secuencia lÓgica que se mues­

tra a continuación y que puede servir como apoyo, ya que 

las modificaciones serán hechas depen.diendo de la empre­

sa en particular. 

El programa maestro representa la carga futura de 

los recursos productivos. La carga se eleva por los re­

querimientos colocados en la planta, los cuales reflejan 

la demanda de un producto que será manufacturado. El mé­

todo para establecer 'esos requerimientos varía, depen­

diendo del tipo de industria en la manufactura de pro­

ductos para inventario, los requerimientos futuros son 

derivados de la demanda anterior. En la producción por­

orden, el historial de las Órdenes de clientes puede re­

presentar los requerimientos de producción, en muchas 

compañías, los requerimientos son obtenidos de diferen­

tes fuentes. La identificación de dichas fuentes y la 

demanda que generan, constituyen el primer paso para el 

desarrollo del plan maestro de producción. Estas fuentes 

son las siguientes1 

Ordenes de clientes 

Ordenes convenidas 

Requerimientos del almac~n 
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Requerimientos de partes de servicio 

, :Pronóerti6 os 
::· • ¡_ ·:·t: In.v·tiiltal:-io de seguridad 

Ordenes para inventario 

· Ordenes ·inter-planta 

Las Órdenes de clientes pueden constituir el progra-

ma maestro, en el caso de productos diseñados especial­

mente para el cliente, en contratos con el Gobierno, o 

en el caso donde el histórico de Órdenes se extiende más 

allá del tiempo de entrega/manufactura. 

Los requerimientos de convenios y almacenes consti­

tuyen otra fuente de demanda, que para propósitos de la 

pr~gr~~a~ión maestra son muchas veces tratadas como Ór-
· :·,: .. 

denes de clientes. En la mayoría de los casos, la dife­

I'.~n~,i~ '~st~ en la formalidad de los convenios y la dis-
.... ~ "}. ~· f_,. _-, 11'; 

tribución a los.almacenes que indica sus requerimientos 

(cu6t~~'}:: 
~ l"",f {;"~:\~:: i: i:·-. 

_,,,L~s, .. re9ue:r:imientos de partes de servicio de partes 

d<: ,;l1:n3.·,,~1~e11:~es .. o departamento de servio io son parte di-

7'.r~1:~ü~e~;·:c:l-~~arz:?~lo del plan maestro, son proporciona­

das. en forma de pronóstico u Órdenes, directamente den­

tro.de sus registros de inventario. 

Los p.·onóstic os en algunos casos, constituyen la 

fuente de los requerimientos colocados directamen.te en 

TESIS CON 
\ FALLA DE OR1GE~1 .. 
t.. ··-·---- . 
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la planta, en varias empresas estos pronósticos son en­

viado:f!, del almacén o hechos a la orden, al cliente, en 

la mayorfa de los casos, generan requerimientos que sir­

ven de entrada al programa maestro. 

El inventario de seguridad debe ser planeado al ni­

vel del programa maestro primero que al nivel de compo­

nente deben ser revisados como una fuente aparte de la 

demanda en la planta. 

Las Órdenes para inventario pueden ser la fuente 

principal de los requerimientos de producción, en los 

casos cuando un producto es reunido en anticipación a 

las necesidades futuras, esto atiende para los artfcu­

los de temporada, que son producidos para inventario, 

antes de que esta llegue. 

Las Órdenes inter-planta se hacen para componentes 

más que para productos finales, que quizá incluyan com­

ponentes para productos ensamblados que aparecen en el 

programa maestro. 

La demanda de todas las fuentes arriba mencionadas, 

se consolida para dar forma al''programa de registros de 

la fábrica'', el cual constituye el segundo paso en el 

desarrollo del programa maestro. El Último es derivado 

del primero, .Pero, no es idéntico, por las siguientes 

razones1 
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~ Una parte de los requisitos de la fábrica deben 

ser satisfechos por el inventario. 

- Las consideraciones para obtener el tamaño del lo­

te, importantes desde el punto de vista de manufactura, 

no son refleja1as en el programa de requisitos de la 

fábrica. La demanda es mostrada en cantidades y fechas 

sin considerar la economía de la producción. 

- La carga presentada puede1 (1) exceder la capaci­

dad productiva o (2) estar por debajo de la capacida·d, 

requerida por el plan. 

- Esta carga puede variar excesivamente. 

El programa de requisitos de la fábrica sirve como 

base para la preparación final del programa maestro, lo 

cual constituye el terdero y Último paso en el desarrollo, 

después este programa es procesado por la planeación de 

requerimientos. 

El programa maestro debe ser considerado ~n rela­

ción a la carga que coloca sobre los recursos disponi­

bles y planeadon incluyendo capacidad, espacio y capi­

tal. ·.Si los recursor; di.JJ•Onibles no satisfacen los requi­

sitos .del plan maestro, deben ser incrementados o el pro-

. grama debe ser reducido. 

La planeación de requerimientos de recursos involu­

cra una planeac iÓn a largo plazo que pretende balanc_ear 
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la habilidad para eatisfacer la demanda y el nivel de car­

ga sobre los recursos de la compufiÍu; la técnica de pla­

neación de requerimientos de recursos, consiste en los 5 

siguientes pasos1 

1. Definir los recursos que serán oonsiderados. 

2. Calcular una gráfica de carga para cada produc­

to, que indica que carga es impuesta sobre un 

recurso por una unidad producida. 

3. Extender esas gráficas a las cantidades del pro­

grama maestro y de este modo determinar la car­

ga total, o requerimientos de recursos, sobre 

cada uno de los recursos en cuestión. 

4. Simular el efecto de programas maestros alter­

nativos. 

5, Seleccionar un programa que haga el mejor uso 

de los recursos (existentes o planeados). 

Definir los recursos a ser considerados, es una 

función de la administración. Para propósitos de la 

planeación de recursos la capacidad productiva, puede ser 

subdividida en recursos indi<~duales o agrupados. 

La planeación de recursos, es preferible efectuar­

la para grupos grandes, puesto que su propósito no es el 

de terminar la carga exacta sobre un recurso particular, 

sino que intenta evaluar el impacto global de un progra-
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ma maestro propuesto. 

El cálculo de gráficas de carga para productos in­

dividuales basado en las cantidades propuestas por el 

programa maestro genera una carga medible , y los mismos 

procedimientos son usados para ~ar un reporte de carga 

de máquina que será utilizado para calcular la gráfica 

de carga para el producto. 

I.:xtP!'lder las grá:!'icar: de cu~en a las cantidades del 

programa maestro, y resumiendo éstas, por período, es 

sencillo. 

La simulación del efecto de programas maestros alter­

nativos es parte de un proceso de toma de decisiones. Si 

la carga generada por el programa maestro no es satisfac­

toria, el programa es cambiado y se repite todo el pro-

ceso. 

La selección de un programa efectivo es el paso fi­

nal de este proceso. Esto u-i<:tU!·a que el programa más o 

menos encaja con las restricciones de capacidad. Cualquier 

ajuste se1·á hecho más adelante en el curso de la planea­

ción de capacidad a m¿c corto plazo, 

Conéluy'endo ,recalcaremos que los 2 principales pro­

pÓsi tos 'dé'· la:-C-planéación de requerimientos de recursos 

son1 
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, A corto-plazo cuidar que la carga esté dentro de 

"' L .. 1os'1Ímitesde l.a capacidad disponibl.e. 

· :.<··;:-:,:, •. A.-•largo-plazo, ayudar a decidir qué capacidad adi­

: .cionai,. si se requiere, debe ser aumentada y cuán-

:do. 

·H'La .. <rel.ación entre el programa maestro y los elemen­

tos>de:·sU: .ejecuciÓn son claramente visibles y de f'orma 

precisá(<rgracias 'ª los modernos sistemas de planeación 

de rrequerimientos ,. estos sistemas convierten el. pl.an ma-
·.1. 

estro';;~r1l,{m.<pl.an de ejecución detal.lado y ayuda a monito-

rearl·i~~ft;i':j'~cui:i6n .en la planta. Las ligas entre el. plnn, 

éjecución y progreso,' pueden ser mantenidas y la conexión 

debe vigilarse constantemente. 

En el. ambiente de manufactura, existen muchas dif'i­

cul. tades y problemas por l.os obstáculos encontrados en 

mantener las tareas de manufactura o por el programa ma­

estro mismo. Lo que se puede producir está en !'unción de 

la disponibilidad de1 

- material 

- tiempo 

- capacidad productiva 

Y cada una de éstas es igualmente importante, la 

falta de material o tiempo para fabricar o capacidad dis-
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minuye la producción, y si el programa maestro insiste en 

su producción, :!eshabi1ita a la planeación de requerimien­

tos en su :función de p1aneación de prioridades, llevando 

a un·colapso el sistema de prioridades de la planta. 

En las empresas, el problema nms communente encon­

trado es la di:ficultad en o la ine:ficacia de satis:facer 

el plan mensual de envíos, causada por la ineficacia pa­

ra completar e1 ensamb1e :final por la :falta de componen­

tes. Esto se puede considerar como un ••síntoma'' de 

problemas que se dan en otras etapas del proceso produc­

tivo, estos pueden ser; 

- problemas en la planeación de inventarios 

- problemas de gest~Ón (papeleo) 

- problemas en manu:factura 

El programa maestro documenta el plan global de 

manu:factura. El desarrollo y administración del progra­

ma, debe ser una responsabilidad conjunta de las 4 divi­

siones básicas de la empresa. 

- ventas 

- manu:factura 

- .:finanzas 

- ingeniería 

Las primeras tres est~n contínuamente involucradas, 
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en tanto que ingenier!a participa ocasionalmente cuando 

un.re-diseño o la introducción de nuevos productos af'ec-
. -'-; ¿. 

tan al programa de manufactura. 

Las responsabilidades, relativas al programa de ma­

nu:f'actura, de las tres primeras son1 

VENTAS 

- Responsable de pronosticar la demanda de clientes, 

que básicamente es la respuesta a la pregunta de. 

cuánto podremos vender y cuándo. 

- En algunos casos, la responsabilidad del inventa­

rio de productos finales en t~rminos de unidades, 

mezcla de modelos y localización dentro del alma­

cén. Esta responsabilidad es algunas veces reteni­

da por manufactura. 

FINANZAS 

- Responsab~~ de,f'inanciar·y controlar los produc­

_tos terminados en términos de los totales de in­

"e~sió~, crédito y cobranzas. 

- Responsable de financiar el programa de manuf'actu-

ra. 

MANUFACTURA 

- Responsable de desarrollar el programa maestro, 

dentro de los límites establecidos por las eta­

pas anteriores. 

- Responsable de la ejecución del programa maestro. 
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Programaci&n de la Pro¿ucci&n 

Como ya se ha dicho esta programaci&n transforma los 

objetivos administrativos en cantidades y fechas justas 

para productos finales, esto es la base para una planea­

ción ~s datallada como la de capacidad o requerimientos. 

Si esta programación es falsa en t~rminos de capaci­

dad, muchas Órdenes serán apresuradas. La creaci&n de un 

programa es una tarea difícil, puesto que normalmente cu­

bre un ¡;nm !"'ango de productos y presenta una serie de 

consideraciones conflictivas, como son la demanda, cos­

tos, precio de venta, capital disponible para inversión, 

y estrategias de mercado de la compañía. 

Es erróneo hablar de planeación de capacidad a lar­

go plazo, puesto que no puede abarcar que algunos días 

las condiciones en la planta son muy dinámicas. 

Las Órdenes nuevas y los cambios en las ya existen­

tes causan gr¡;_n 'impacto en los requerimientos de capaci­

dad. Es importante tener un plan a largo plazo, que tie-
• i:, ·¡ .. 1 ~:'..~1.¡¿,:·· ·vi:.·'- ·.1+ii-.fú":~~~.,;_:~: · · _ 

ne por oble.~iv:o 'proporcionar a la administracion ·una he-

rramien:t~:' pará)p~anear el futuro. de la compañía. 
r.~ 

Básicamente, desde el punto de vista de capacidad, 

la pr.ogramación de la producción representa una planea­

ción de capacidad infi~ita. Los archivos del sistema con-

TES1S CON 
FA.11 A nF. ORIGE~~ 
.. ·.::_.:._ .. _ ..... ~··-------
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tienen la estructura de cada producto y la ruta para ca­

da artículo. El archivo de rutas nos indica tambi'n en 

qu' centros de trabajo se ejecutan los procesamientos y 

la secuencia de operaciones. Por medio de esta informa­

ción, podemos examinar cada producto del archivo de ór-

denes o del plan alternativo, y acumular la carga de tra­

bajo para cada centro por período de ti~mpo. 

Para hacer m:ts claro esto citaremos el siguiente 

ejemplo en el que el producto A debe ser producido en la 

cantidad Qa en un tiempo Tda (ver fig. 4.16), 

1.- El registro del producto A es llamado y toda su 

información queda disponible. Este registro a­

punta a l~ primera operación en el archivo de 

rutas. 

2.- Al llegar a la primera operación, existe infor­

mación, como es ei tiempo de preparación y el 

de maquinado o proceso. El ~lempo total de pro­

ceso de todo el lote es calculado (Tal), Este 

registro apunta hacia el centro de trabajo don­

de la operación ea ejecutada y tambi'n hacia la 

segunda operación. 

J.- El registro del centro de trabajo, contiene una 

tabla por períodos para el período total de pla­

neación (Td). El tiempo Tal (en el cual este 



CENTRO 
DE 

TRJ\Bl\JO 

RUTAS 

A 

ORDENES DE CLIENTES 
PRONOSTICOS 

PROGRAMACION 
MAESTRA 

ARCHIVO 
MI\ ESTRO 

ESTRUCTURA 
DE 

PRODUCTO 

T ABLA DE PERIODOS / CENTROS DE TD• 
-e 

D 
p E R I O DO 

T 1 2 3 4 s 6 7 8 ~ 

(Mab) (Mab) wl 

B B W2 
(Mhc) (Mbd) 

W"l 

c D 

Figura 4.16 Datos que uti1iza el proceso de pogramacidn •aeatra. 
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centro de trabajo está programado pa~a ejecu­

tar esta operación) es co1ocado en 1a tab1a en 

'en período inicia1. 

4.- Ahora iremos por e1 registro de 1a segunda ope­

ración y cálcu1os iguales a1 del paso 2 son 

·ejecutados. E1 tiempo Ta2 es calcu1ado y guar­

dado para actua1izar 1a de centros de trabajo y 

es sumado en e1 contador Ta e1 cua1 da e1 tiem-

po. 

5.- Los pasos J y 4 son repetidos hasta que ya no 

existen más operaciones para A. 

6.- E1 control regresa a1 archivo de partes y apun-
'· 

ta al archivo de estructura. 

?·- E1 registro de estructura indica que el primer 

artículo componente es el B en la cantidad Mab 

por ensamble. Este registro apunta al artículo 

B en e1 maestro. 

8.- El registro de B es leído. Su fecha de ejecu­

ción es igual a la fecha de ejecución de A, me-

nos el tiempo de ensamble Tdb·= Tda - Ta; la 

cantidad es Qb = Qa x Mab, este registro apun­

ta a la primera operación del subensamble B. 

9.~ Los pasos del 2 hasta el 8 son repetidos hasta 

,que todos los componentes son explotados. 
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10.- El próximo producto en el archivo de Órdenes 

es leído y los pasos del 1 al 9 se repiten. 

11.- Los pasos del 1 al 10 son repetidos hasta que 

todos los productos en el archivo de Órdenes 

son procesados. 

Después de esto podemos obtener gráficas para obte­

ner información Útil. En la fig. 4.17 se pueden ver dos 

de estas gráficas. La gráfica (a) muestra la capacidad 

total de toda la planta subdividida en capacidad dispo­

niblo y capacidad planeada total por período de tiempo. 

Si la capacidad requerida es mayor que la disponible, 

indica que los pronósticos rebasan la capacidad de la 

planta. Por otro lado si la capacirtad requerida es igual 

o menor que la disponibl~ entonces se encuentra por deba­

jo de su nivel. En la gráfica (b) podemos observar lo 

obtenido por cada centro de trabajo. Todos estos datos 

pueden ser obtenidos mediante el métoC.o antes mencionado. 

La programación considera al producto final como tal, 

no a sus componente.s, la planeación detallada es dejada 

para la fase de planeación de requerimientos. 

A través del sistema esta misma programación es re­

petida 3 veces para diferentes propósitos. Programaci6n 

maestra, planeación de requerimientos y planeación de la 

capacidad. Por ejemplo la programación maestr~ ignora el 
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inventario_, , l.a pl.aneación de reque~imientor:i considera el. 

· inventário y las Órdenes abi_ertas. p13r'? ~ignora la capaci­

' dad,- esto .puede crear sobrecargas. 

Por Úl. t~o diremos que esta programación puede ser­

vir a '1a administración para controlar·y"'pianear el. :fu-

turo des~rrollo de la compañía. Por ejemplo para ·l.os reque-· 

rimientos de instalaciones, fuerza de trab~jo, presupues-

tos, etc. 

Capacidad Dioponible 

(a) Grafica Capacidad Tota1 

Capaciad Disponible 

(b) Crafi.ca para un Centro de T;abajo 
Tienip0 

Figura 4,17 

TllE ROLE OF COMPUTERS IN MA.'IUFACTUIUNG PROCESSES - GJDEOO HALEVI 
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MODULO DE PLANEACION DE CAPACIDAD. 

C'uando deseamos planear y controlar al nivel de o­

peraciones, la planeación de la capacidad es la herramien­

ta a utilizar. Los mayores objetivos de esta planeación 

son1 

- Cumplí~ con las fechas de entrega. 

- Reducir al mínimo el tiempo de espera. 

•- Minimizar los tiempos de espera. 

- Proporcionar información actualizada. 

En las fases previas, la programación fue hecha al 

nivel de artículos, sin considerar la capacidad disponi­

ble. En algunos casos el supervisor tiene una lista de 

prioridades para todos los trabajos que serán ejecutados. 

Estas prioridades son asignadas en base a las fechas fi­

nales resultantes de la planeación de requerimientos o 

en base a algún parámetro externo establecido por la 

administración o por ventas. 

La planeación de la capacidad encierra los siguien­

tes tópicos.1 

- Planear la capacidad requerida para cada centro 

de trabajo y ayudar a reservar las máquinas y fuer­

zas de trabajo requerida para cumplir con los ob­

jetivos de la programación maestra. 
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- Controlar el nivel de trabajo en proceso regu­

lando la liberación de Órdenes al tailer. 

- Ayudar a reducir los .tiempos de espera, reduc ien­

do el tiempo en el cual un trabajo debe esperar 

para entrar a una máquina. 

- Planear y minimizar la longitud de las colas. 

- Determinar qué cantidad de trabajo debe ser tras-

ladada a centros de trabajo al terna'tivos. 

- Analizar sobrecargas·y cargas insuficientes para 

determinar qué Órdenes pueden ser maquiladas sin 

causar tiempos muertos en otros centros de traba-

jo. 

- Ayuda a los ajustes de capacidad a corto-plazo, 

por medio de adición de turnos de trabajo o libe­

rando trabajos para maquila. 

- Nivelando la carga planeada de cada centro de tra­

bajo. 

- Determinar qué Órdenes pueden ser liberadas con 

anticipación para prevenir máquinas ociosas. 

- Planeando la secuencia de operaciones de cada 

centro de trabajo y proporcionar una lista de 

secuencia para el supervisor. 

La planeación de capacidad tiende a ser muy diná­

mica, puesto que suceden muchos cambios de condiciones. 

TESIS CON 
FALl,A DE ORIGEN 
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La validez de la programación depende del ambiente de 

la planta,, ya q~~ 'es muy probable que despu~s d~ una se-
,~ < ( -

mana,'. el pla~: el.eje de ser ·con:fiable y. as!, uno nuevo de-
,r~·t.·);~:·!,r: ~;;.?·~~- , ,'\. . . 

be··ser ·elaborado, Cuando se cuenta con un gran número de 
:· .'.:,;,\·\t:t;._·:1': I ·); .-;- ':· .. , ·, ;. . 

operac'ione·s que controlar, lÓs problemas son di:fÍciles de 

re~o~vermanualmente • 
• . . ·~ :'fJt_f-:,: ., . 

"·.:,:•:.t;.1Es por ~·sta razón que la computadora puede ser uti­

lizada para estas :funciones, puesto que puede ·reprogra-. . 
ma:i:; .todas las operaciones en un período de tiempo suma-

mente corto. La lógica aplic~da a sus programas es simi­

lar a todas las técnicas manuales. Los datos necesarios 

para este propósito son1 

- Ordenes. El programa de producción proporcionado 

por la planeación de requerimientos o por la ad­

ministración. Esta lista incluye artículos indivi­

duales, cantidades y fechas de terminación. 

- Rutas. Las operaciones y secuencia requeridas pa­

ra producir cada artículo o ensamble. Esto incluye 

el número de máquina y el tiempo de operación. 

- Máquina~. lista de todas las máquinas disponibles. 

Técnicas de Planeación de Capacidad. 

La planeación de capacidad normalmente utiliza pro­

gramación hacia atrás, as! como un calendario basado en 

TESIS CON -1 
FALLA DE ORIGEN l 
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días hábil!ls. EJ. día en que J.a progra~'aci6'n ·efectuada es 
'.. ·.¡,, ... , ... , 

considerada como J.a.fecha·actuaJ.FA. En'ia figura 4.18 

est_a,·'~~~ha cor~~·sponde ai' 
0d'!'~· 60.' 

Hol ura (HL) 

Hacia atras 

ciclo Manufactura (TE) 

.. 
:a 

"u .. .. "' :;l u 

" § .. 

Hacia adela te 

.~ .. .... 
" 

Figura 4.1.B Terminología para Planoaci6n de Capacidad 

T!IE ROLE OF COMPUTERS IN M/\NUFACTURING l'ROCESSES - GIDEON llALEVX 
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Supondremos qua este artícul.o solo requiere de 5 o­

peraciones; en este caso, la fecha de tarminación es el 

dÍa 120. A partir de esta fecha, todas 1.as operaciones 

son 1.1.evad~s hacia atrás. Podemos observar que para ter­

minar ei producto en la fecha indicada, la Última fecha 

en la que se puede comenzar la operación # l es el dÍa 

85. Esta es 11.amadA. fecha de inicio más 1.ejana IL para 

1a operación# 1. La Úl.tima fecha en la que el artículo 

puede ser terminado, es 1.lamada fecha de terminación le­

jana TL. De este modo cada operación tiene su propio 

IL y TL. 

La fecha de inicio está proyectada hacia el. futu­

ro, pero el proceso puede comenzar en la FA; ~sta es 

llamada la fecha de inicio más cercana IC, as!, el ar­

tículo puede ser terminado en el dÍa 95 siendo esta fe­

cha de ·terminación más cercana TC. EntoncP.s podemos tener 

una holgura que se obtiene de la f.Srmula·, 

HL IL - IC = TL - TC = 85 - 60 = 120 - 95 = 25 d!as 

La lógica y ~rogramas de planeación de capacidad es­

tán compuestas por varias etapas. La primera de ellas es 

examinar la factibilidad de atender a la TL. Para cada 

artículo una TL y una IC son asignadas. La IC puede ser 

explícitamente definida por algunas restricciones ·como 

la disponibilidad de materiales y herramientas. El tiem-



pode; espera TE y;e1 lapso disponible para manufactura 

.·Ln sorh~alcuia:dos, y comparados como se muestra a conti­
);· ·~' 

;; ~ ~ J. on ~ -. ¡.f·~,~~;·.I~;.~;~~ :' 

. :ec~~b[i~~ .;(FP) . 

~fü~io~'º'7l:'ºª~o\C'IC). = Fecha actual (FA) 

. :ttt~~Á~~,;f~~[~J~,~~~) ... •.•. 
LD '= (TL';:;-.:,ICLx;.8·,,=);(170"-' 110) x 8 

· ~ ·~'.·.:<·~· -)~}~:.)~ };: )?i~-:-:§ ;)}~~~0~~~(~~·;,:!~~-r:~ ~··et -'. ;:_ < .:- - , 

· Por./lo;:tanto.:,·la·:.holgura HL es 

día 170 

día 110 

8 hrs. 

400 hrs. 

480 hrs. 

= 80 hrs. .Q ~;·yi~~~t~?~~ 400 

E.~to',:i?lª.~~a:.qu~.la primera operacicfo puede empezar 

a más .t;;,.;~;~f,?;g'~~¡;;;~~ (~O días) despu~s del día 110 para 

i'i:Í:l de q'Ue.:i~'.:'¿j_tima operación sea completada en el dÍa 

170 .• 

Cuai;ido la holgura resulta negativa, o sea, que el 

Ln:::,es: m~·~o~·:que el tiempo de espera, ocurrirá un retraso, 

si .-·es quf!!«
1

Se siguen utilizando los procedimientos norma-

les. 

Existen algunos métodos para cubrir estos retra­

soi;;:;'~-,i~·~··.cuales serán brevemente explicados a continua­

.ción. 

·Reduce ión del Tiempo de Elaborac iÓn Indirecto, -

La i'igura 4.19 muestra los elementos del tiempo de 



81 trabajo llega Llega al pro~. 

r-~ 
Duración de lcf: o , .. ,raci6n c•nl ro de trab. 

tz:abajo 'neja e.L 
tiOf'!'lpO ti~mpo cent.ru ~is tr~•bajo 
pre pu- pl'OCOBCJ post-
ración oporae 

~i6n 

" --

al 

.. " 
tiempo en tiempo tiempo tiempo tiompo tiempo on 

cola preparación post-opo- espera transporte cola 
ración 

-- ,_ Ct , 

Tiempo entreoperacionoa Tiempo ontrooparacionl!la 

( antoa ) ( drispues ) · 

Figura 4.19 Elementos dol tiempo do ela.borac-i6n do un producto. 
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actual 

OP 
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OP 
20 

OP OP 
30 40 

OP 
so 

Pecha 
final 

( l ) Proqrama Originft..1 

( 2 ) Foch• final 11ontenida, dada 
la t•c!ucci6n de loa ti9tnpo• 
ent•«>pe.raeione• de lae pri­.. ., .. 

( 3 J Fecha final 11111.ntenida por la 
reducción porcentu•l en cada 
uno de los tiempo• entreope­
roeionea 

Figura 4.20 Ejemplo do reducción do tiempo• de operación. 
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el.aboración de un artícul•:i, incl.uyendo l.os tiempos entre 

operaciones EO, así como el. tiempo de operación TO. El. 

tiempo entre operaciones cubre l.os siguientes el.ementos 

de tiempo1 

- Tiempo en col.a (tiempo de espera para.asignación 

a una máquina) • 

- Tiempo de pre-operación (tiempo para trazar, l.im­

piar,, etc.) 

Tiempo post-operación (tiempo de inspección, en­

i'riamiento, etc. l. 

- Tiempo de espera (tiempo de espera para transpor­

tación) • 

- Tiempo de transporte (tiempo de traslado al próxi­

mo centro de trabajo). 

Para procedimientos normales de manui'actura, se o­

torga un tiempo razonable para cada interopernción, sin 

embargo en caso de retraso estos tiempos deben ser redu­

cidos. Un ejemplo de este tipo de reducción se muestra 

en l.a i'igura 4.20. El mismo efecto puede ser expresado 

matemáticamente en una computadora. 

El tiempo de operación está compuesto por el tiem­

po de preparación TP, el. tiempo de trabajo ei'ectivo T, 

el. número de el.ementos del lote Q y el. tiempo para re­

tirar TR1 

TESIS CON J 
FALLA DE ORIGEN 
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: ... ''...' ,._ . 
El tiempo entre operaciones puede ser expresado co-
.:.:t.-. ! 

mo la suma de las operaciones individuales. Cada opera-

cicSn0.;tien~· cierta concesión de tiempo dependiendo de sus 

cai~cl'ter!~tiCas. 

Con ee¡to el tiempo de elaboraci6n por artículo es1 

TE = ~ [TP· + ( Q x T~ l] + TRt 
1.•! t. 

Esta ecuaci6n.puede ser expresada como1 

TE = TOT + EOT 

donde1 

TOT tiempo de operación total• 

EOT tiempo total entre operaciones. 

La holgura es claculada por la ecuacicSn", 

HL = LD - TE = LD - ( TOT + EOT ) 

o tambi~n 

HL = ( LD - TOT ) - EOT 

Si el tiempo de holgura resulta negativo, puede 

.hacerse un intento para balancear, reduciendo el tiempo 

entre operaciones (claro que si el resultado es mayor 
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. ' 

qur.io1.\iempo ,en:tr,e,,;()P(ll:'ªciones .. este m~todo no 

cabl~);. ,:La',~e~uccili~ '. ~'.~: cdnslgue multiplicando 

es apli-

e1 t:i.cm-

po entre'op~ra'ciones .pór un factor de reducción ,e<' el 

c~1: ~~;.~i~V~~~f):§'~{¿,·é'~ndo el proceso se encuentra nor-

- .... ,. ···' ;;,:·' .... 

.ma{'.,;,zj~,{~~~~'.~q\l;{,1a· Úl Úma ecuac iÓn queda ser expresada 

como1 ... ,..,: ·. 
·). ~ 

, ;\ ·r.; ·• .. ~::_.:::: .:.. f-.º -~ •• ·~:." 

( LD - TOT ) - ( 1 - IX ) ( EOT 

LD - TOT = ( 1 - <X. ) ( EOT ) 

despejando obtendremos1 

Ejemplo1 

Fecha final (FF) 

CX.=1-
LD - TOT 

EOT 

Fecha de inicio cercano (IC) 

Horas diarias de trabajo 

Tiempo total de operación (TOT) 

Tiempo total entre operaciones (EOT) 

Cálculo del lapso disponible para manufac­

tura LD = (170 - 160) x 8 

.é.áf~ulo del ciclo de elaboración (TE) 

Ti"~' '?o + 31 
,:· .. 

di'cÜ:i:o"''de la hoguera 

.HL'.=.LD ·;;;TE = 80 - 101 

o 

dfa 170 

d!a 160 

8 hrs. 

31 hrs. 

70 hrs. 

80 hrs, 

101 hrs. 

-21 hrs. 
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Checamos· la posibilidad de usar el :factor de reducción 

LD .:. TOT = ·ao .:.·31 = 49 hrs. 

como. si ~xi~·te-,'ia posibilidad 

CX= 1 - (ao ':.; J1 j / 70 = 1 - 49 / 70 

= O.J = JO % 

Podemos asignar un límite al :factor de reducción 

.para hacério más práctico. Un valor.del 50 <1.· es
1

.itiliza­

do .normalmente. La :figura .4.21 muestr¡;_ es~~ cálculo en 

:forma de bloques. 

B i:furcac ión. -

Este método consiste en el procesamiento simultáneo 

de una operación en var~as máquinas. Con esto se obtie­

ne una reducción en la duración de la operación. El tiem­

po de operación está expresado por la ecuación1 

TO¡_ = ( TPi. + TRt ) + ( Q x Ti. ) 

Si se emplean N máquinas simultáneamente, el tiem­

po de operación ser!a1 

+ TR·) + ~ 
L N 

El número técnico de bi:furcaciones es determinado 

por el número de máquinas similares o por el número de 

grupos de herramienta disponibles. El número Óptimo de 

bi:furcaciones está en :función del tiempo de preparación 
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CALCULAR 
HL 

CALCULAR 
LD - TO 

si 

si 

salida d.= O 

CALCULAR 
e;¡_ 

si 

salida 
es calculad; 

Aplicar otros metodos 
Figura 4.21 Diagrama para calculo de reducci6n de tiempos indirectos. 
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y de operaci6n. 

Uno de los algoritmos más prácticos es especifican­

do las combinaciones de tiempos de fabricaci6n contra 

·los tiempos de operaci6n en :forma de tabla 1 esta tabla 

indica el número econ6mico de horas de trabajo corres­

pondientes al número de horas de preparaci6n. Un ejemplo 

de esta tabla ser!a como sigue1 

S 1 y RJ 

S1 Y R2 

s 3 y R 3 

con SJ 6 S2 ~S 3 

donde S~ es el tiempo l!mite de preparación y Ri es el 

tiempo lfmite de corrida. Los límites son usados para el 

cálculo de las bifurcaciones económicas. El tiempo de 

preparaci6n de una opcrnci6n caerá entre 

o entre 

o entre 

o es mayor que s_,. 
Si el ~ltimo caso es aplicable, no se consideran 

las divisiones. En los otros tres casos, alguno de los 

tiempos R i puede ser elegido y el número económico d.e 

;,.¡¡ l~! - . ~ ~·.·· 
"1_.'\ .•, .. ¡ 
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divisiones es calculado como siguea 

• tiempo di corrida 
N = numero de divisiones = tiempo i mlte de corrida 

Q X Te 
N = Rt 

Ejemplo a 

Tiempo de operación ( TO ) 

Tiempo de preparación ( TP + TR ) 

Tabla de divisiones 

s!. 

2 

6 

10 

RJ = 25 horas 

60 

R~ 120 

posibles divisiones = 4 

Puesto que el tiempo ~e preparación cae entre S; 

y S2 , el valor de R es usado, esto es1 

N 200 - 5 = ., 25 60 .JO 

entonces el número de divisiones es 3, 

Translape.-

· Consiste en comenzar la ope;:-ación siguiente,· antes 

de que la precedente haya completado la cantidad planea-

" da. El resultado puede ser un considerable ahorro de tiem­

-,; pÓ·: gu!a. La :f'igura 4, 22 muestra este e:f'ecto y de:f'ine par­

te de la terminología. El translape debe ser rigurosa­

mente controlado puesto que involucra esfuerzos de coor-



I TE 11 

!:7, 
;.,; 

.•. .. ., 

TE ( cuando se aplica el translape ) , 
OP n+l 

OP n 
1 

TO n 
1 'T'n -~' 

1 

11 Tiemoo minimo antes Tiempo efectivo de 
de·translape (TM) translape 

.. 

Tiempo minirno de , 
transla e p 

Figura 4.22 Diagrama y terminología para el metodo de translape 
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dinación,-.adiciona1es; _Se .deben conside.rar tres aspectos 

que réstring~n·. 1a. efectividad .del translo.pe. 

L Tiempo mínimo de translape. Este valor asegura 

que a1 menos dos operaciones se puedan transla­

par. Si no es posible, el translape no es prác­

tico, puesto que el ahorro de tlempo guía no es 

balanceado. 

2. Tiempo mínimo antes del trans1ape. La operación 

que se translapa puede comenzar solo cuando la 

operación corriente completa alguna cantidad da­

da y cuando e1 ~iempo requerido entre operacio­

nes ha transcurrido. El tiempo de preparación de 

la operación que se translapa puede comenzar en 

para1e1o, de esté modo el tiempo de operación 

puede comenzar inmediatamente después de que los 

artículos sean recibidos. 

3. Sobre~nejo mínimo. Esto es similar al tiempo 

mínimo antes del translape excepto que los da­

tos se refieren a1 :final de la operación de tras-

1ape en lugar de a los comienzos de la operación. 

Los cáiculos pueden ser ejecutados para decidir co­

mo p~anear e1 translape. Si el translape es recomendable, 

puede ser calcu1ado por 1os medios mostrados en la :figu-
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ra 4 • :ÍJ: .. En ei' ·caei o :A e.t transiaj:>e es cale ulad o hacia 

adelante usando·':i8'.·'riiéti-i6~ión del tiempo mínimo antes 

del translap.e.i.En·"este·cas.o.el día clave DC para co-
','\. ··.,-,,,,·,··· ·: 

menzar' el·.:T0 0~.(·;:es ca.lculado por la ecuación 

.z~~;k·,:r.:~:~:::· .:::. · 
.El .·ca~o B. utiliza como restricción el sobremane jo 

mínii:i·~:·y,.•.es• calculado por la ecuación 

DC ,,./ ,,;· ';p¡>.;;' ;;: TO?i .¡/ ( i - O<) EOTn + TM ?i.J - TOntJ - TP 1Hl 

'._;, \; '~-"' .~ ",.;'j,''-

El 'translape ef'ectivo TE debe 
-· ;1 .':_e·.-:·~~ ~:·~·;-r: "-\":;:.J':o •.; -:. '·. , 

grande ,que . el ... translape mínimo TM. 
t l'· f'!Ó ,L ~ . .;,.~f'/.,;':_{...,~~'.Z f·: ~¿ 1.: ·: 

culado·por. 
:1~~ ·::,:.,~·':)Í)":.':í.7'lf!,~·· 

ser igual A o más 

Esto puede ser cal-

: S-iPninguñ:o•de los tres m~todos discutidos pueden 

reducir el·tiempo guía para ajustarlo con el lapso dis­

poni.~:);..~..¡p~e.dei:i ocurrir retrasos, entonces el tamaño del 

lotec,de!J.e~ s,er,,e.xaminado, dividido o posiblemente redu­

c,igo .•. o;tr,a:;fo:i;ira: es adelantar el trabajo:pa.ra comenzar 

en\..l!;l.~·f'e.cha, actual. El resultado de restar la f'echa de 

inicio más cercana de la fecha de vencimiento es igual 
:;, ~:1 ·,r .:· '.: ..:: 

al. tiempo de retraso, y así el trabajo es marcado como 
.. :J,:d .. :;·:.!,·.··.<. ,- '.:·. '. ··; 

uz:ge.n.t~,,· Este ~aso proporciona la información requerida 

sobre los trabajos, esto es, sus HL, IC, TC, IL y TL 1 y 



DCn 

n 

Caso_ A Translape hacia adelañte 

TPn TOn 

1 
TMn 1 (l- )On 

TPn+l TOn+l. 

DCn+l 

Caso B Translape hacia atras 

TOn 

+l TOn+l 

DCn+l 

Figura·4.23 Ejemplos de modos de translape 

1- ) n TMn+l 
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si se requie~~,¡.;~·:Procedimientos de manufactura anormales. 

Tambiéri·;~r6·p;;b~6na ·una curva de carga para cada centro 
' . '·-- . '--' .. ', -

de trabB:jo; 
'·'' -.. '.<'· , 

u.npez:i'il-de .carga. basado un la i'echa más lejana de 

inicio.puede tener un horizonte diferente a uno basado 

en la i'echa más cercana de inicio. Estos perfiles son 

'··~~~.d_c;>s, ,P_ara. decidir si se requieren máquinas adicionales 

o si las horas de trabajo deben ser incrementadas por me-
• 1 

dio tiempo o turrios extras. 

La ruta debe especif'icar máquinas alternativas que 

pueden ser usadas en caso de sobrecarga de alguna de las 

principales. 

De este modo, la segunda etapa de la planeación de 

la capacidad, consiste en una interrupción manual para 

introducir algunos datos. Debemos recordar que hasta 

ahora las restricciones de la capacidad disponible no 

han sido aplicadas. Las modificaciones en PSta etapa sir­

ven para sobrepasar los cuellos de botella en algunas m&­

quinas y el tiempo or.ioso en otras, en tanto que progra­

ma la capacidad disponible para la siguiente etapa. 

La tercera etapa es la planeación de capacidad fi­

nita, a corto plazo. Si los perf'iles de carga de trabajo 

de todas las estaciones son balanceados en la primera e­

tapa, no se hace necesaria más programación. Pero desaf'or-· 
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:, .. - " .. -,, • ". - . ¡ -, . . - • 
tunad~m.ente', ;_:u::;ua:Lmente' J.a•·carga no resulta balancea-

da:1,;ex'.i6~e~«·Aá~Ji~!fs-:;~"obre y sub cargadas con períodos 

de ~x6\i~0;1:y.;•~e~Í~d¿~;~e- 'tiempo ocioso. El propósito de 

.la carga y preparar un plan con 

las fechas de vencimiento. 

trabajo debe ser empu-

radi-

debe ser ejecutado conforme a lo 

pli;:n~,ª~.?,~y' cual debe ser empujado. Para resolver este 
~ 'J ,-',:._ •• -,.. . .. 

problema, se debe establecer una escala de prioridades. 

E1 propósito de dar prioridades a las Órdenes es resol­

ver J.a competencia por capacidad de producción. Muchas 

compañía's delegan esta función al juicio del supervisor 

o expedí tor, dada su habil ~dad p:~ra reconocer la impor­

tancia de los trabajos. Desgraciadamente sus decisiones 

están basadas en información insuficiente. 

La escala de prioridades es una combinación de 

dos elementos1 

1. Prioridades externas. Esta es una decisión ad­

ministrativa y, está basada, probablemente, en 

_la importancia de la orden, el clierite o de las 

sanciones establecidas en e1 contrato. 

"· ·· 2. Prioridades internas. Las prioridades son asig­

nadas para cada operación basadas en los par~me-
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tres de planeación es tabl.ecidos en la primera e­

tapa. Estas son ~ecal.culadas dinámicamente, con­

rorme avanza el. programa, algunos de los racto­

res que hay que tomar en cuenta son1 

- La prioridad de un trabajo que pasará a un cen­

tro sobrecargado, puede ser reducida. 

- Una operación lista en una máquina es concedi­

da de una alta prioridad. 

Para determinar la carga, el sistema ejecuta los si­

guientes pasos, 

1. Se determina la prioridad de la orden. 

2. Comenzando con la orden de más al.ta prioridad, 

cada centro de trabajo es cargado basándose en 

la fecha de inicio de operación, asignada en la 

primera etapa. La carga se lleva hacia adelan­

te hasta el momento en que se detecte la sobre­

carga. 

J. Cuando una sobrecarga es detectada, la operación 

es movida al per!odo más próximo, que no se en­

cuentre sobrecargado. El número de per!odos pue­

de ser movido de su fecha planeada dependiendo 

de la holgura entre las fechas mits cercana y le­

jana de comienzo. Si la fecha de operación es mo-

vida, las otras operaciones deben ser movidas 

también para reducir el tiempo gu!a total. 
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'·.·. '·J 

4. Si la operación no tiene holgura, se checa la 

existencia de un centro de trabajo o ruta al­

ternativa. Si la alternativa es designada y dis­

ponible, se procede a car~ar. 

5. Si no hay alternativas disponitlles, se reprogra­

ma la f'echa de liberación, y si es necesario, se 

reprograma la f'echa de vencimiento hasta que la 

orden_ pueda ser cargada. Si se retrasan Órdenes 

de productos terminados, el programa maestro de­

be ser modificado. 

6. Checar qué Órd~nes pueden ser liberadas antes, 

para cubrir las subcargas. 

¡'; 

. ,. 
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FALLA DE ORIGEN 
MODULO DE PLAN~ACION DE REQUERIMIENTOS 

Técnicas de Administración de Inventarios, 

Existen 2 técnicas para la administración de inven-

tarios que pueden ser usadas en una empresa1 

1. Cont~ol estadístico de inventario ( También lla­

mada técnica de punto de reorden ), 

• 2. Planeación de Requerimientos. 

La técnica de punto de reorden utiliza datos histó-

ricos sobre el comportamiento de una parte, en tanto que 

la planeación de requerimientos ignora la historia y 

trabaja con los datos relacionados con los componentes 

que forman un producto. 

Ambos tipos son usados actualmente, predominando la 

del punto de reorden. Esta tradición persiste, a pesar 

del gran avance de la computación, que nos permite una 

f~cil y r~pida manipulación de datos, desde luego que 

el punto de reorden es una técnica fundamental, pero no 

siempre es aplicable, puesto que depende de en dónde se 

aplica. 

La siguiente sección mostrar~ las ventajas y des­

ventajas de ambas técnicas para la mejor comprensi6n de 
. . 

este capítulo. 
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Principio de Demanda Dependiente / Independiente 

_Un control total de inventario es la suma de todas 

las .acc_iones planeadas o tomadas, para cada uno de los 

ar.tíc.ulos individuales que componen el inventario. Cuan­

do,, se ,utilizan varios tipos de análisis o técnicas de 

clasificación, la gente considera varios atributos de ca­

da·-parte, por ejemplo, costo, tiempo de espera, canti­

d.e,.de,s;~usadas, pero un atributo importante llamado '' natu­

rale_za,.de la demanda'', no es considerado. Este ·concep­

to puede ser la base para la selección de la técnica a­

propiada. 

La demanda es definida como indeper1diente cuando no 

está en :función de la demanda de otros artículos del in-

ventario, esta demanda puede ser pronosticada. 

La demanda es considerada como dependiente cuando 

está directamente relacionada, o derivada de la deman­

de de otros artículos o productos terminados. Esta de­

manda .nunca debe ser pronosticada puesto que puede ser 

calculada. 

C.u'.lr;i?o l_os componentes son ordenados independiente­

men:t~ ·' f!.U~ inventarios no corresponden con los requeri­

mj,!'lni;()S,;·P.ara ,ensamble y con esto el nivel de servicio ba­

ja significativamente. Esto es causado por la combina­

ción de errores de pronósticos de un grupo de componen-
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tes que forman un ensamble. Si tenemos un 90 % de pro­

babilidad de tener un artículo en stock cuando los ne­

cesitamos, dos artículos relacionados que necesitamos 

simultáneamente tendrán una probabilidad del 81 % de es­

tar en existencia. Cuando necesitarnos 10.artículos, la 

probabilidad de que estén disponibles caerá hasta el 

JJ %· 

La técnica de punto de reord0n asume un uso unifor­

me, con pequeños incrementos· en el tamaño del lote de 

reposición. La falsa suposición de un agotamiento gra­

dual en el punto de reoraen, stock de seguridad y lote 

económico puede volver todas es·tas técnicas inválidas. 

Por lo tanto podemos dqciz: que pai·a los productos en­

samblados, los re~uerimientos p~eden ser de cualquier 

tipo menos uniformes, y el agotamiento, de cualquier ti­

po menos gradual. 

A menudo los componentes no están disponibles en 

el momento en que se necesitan, puesto que han sido 

ordenados independientemente del ciclo de requerimien­

tos del producto final. 

En realidad la demanda de este tipo de componen­

tes es discontinua, directamente dependiente del tama­

ño del lote del pedido, no tiene influencias randÓmicas 

y no atiende a ninguna regla de agotamiento gradual. 
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Planeación de Requerimientos. 

TESIS CON 
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Este tipo de administración de inventarios consis­

te en una serie de procedimientos y reglas de decisión 

encaminadas a determinar los requerimientos de artícu-

los en todos los niveles abajo del pr~ducto terminado y 

también el generar una orden para satisfacer estos re­

querimientos. 

Dado el gran volumen de datos que deben ser mane­

jados por este sistema, en compañías con varios cientos 

de registros así como la gr,.n frecuencia de replanea-::io­

nes, la planeación de·requerimientos es una de las clási­

cas aplicaciones de la computadora. 

La lógica y las ma~emáticas sobre las que se basa 

son muy simples. Los requerimientos brutos de un produc­

to terminado están dados por la programación maestra. 

Estos requerimientos son comparados contra las existen­

cias y las Órdenes para después generar información con-

cerniente a cuando se debe iniciar el ensamble dependien­

do de SUE' tierri:1,os de espera. To.-:ios los artículos o sub-

ensambles requeridos para formar el producto final de­

ben estar disponibles en la fecha precisa y en la can­

tidad requerida, de este modo, el cálculo anterior es­

tablece los requerimientos brutos para todos los artí­

culos de nivel bajo. El mismo cálculo es repetido nivel 
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por '?íi':;·~r~ 'través de toda. la estructu.1.·a dol produc-

to .y entonces los requ~rimientos netos de un nivel ha-

cen la .:funciÓni·de :requerimientos brutos para niveles más 

·. - . - - - -.' : ... ~ -. ~ .: .. .' -

Los·:'f~~Ü~?'1Üentos netos son el resultado de res-

tar l~e;'"extftt'ifitA~s o las recepciones, de los requeri-
. -~-~\·: :>,_,.·-~·rJ>'~~~--··.> 

mientos•brutos.~~~: .. · 
- ~- ·,· ' - ·•·. : · . 

. Pa~S:_ ,·~l1tender. mejor estos conceptos daremos un ejem­

pl¿, qvopnrtirá dosde la lista de material (explosión 

indentada) hasta la elaboración de la .:forma para planea­

ción de requerimiantos1 

La ca.:fetera ilustrada en la .:figura 4.24 est~ .:for­

mada por las partes y cantidades especi.:ficadas en la 

lista1 

Nivel Cantidad 

o Ca.:fetera 1 

1 TazC::n pintado 1 

2 Tazón .:formado 1 

3 Rollo de acero 1 

1 Cubierta 1 

2 Tornillo 1 

2 Botón 1 

2 Tapa 1 

1 Agarradera 1 

1 Pernos 2 

Tapón 1 
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Pernos 

Figura 4.24 Esquema de laa parte• constituyente• d• la cafet•r• 

NIVEL 

. º-------------

'rAZON 
1 ;; PIN'.l'Ai¡>O · .' 

'rAZON 

2 
¡,,r;z FORMADO 

3------ OOLLO 
ACERO 

CAFETERA 

CUDIEllTA 

TORNILLO SO'l'ON 

~ 
g 

Figura 4. 25 Estructura do producto de la ca.{etera 

~ 

AGAR!U\_ 
DERA 

TAPA 

TA PON 

TESIS CON 
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En la fig. 4.25 es fácil observar los niveles de 

la estruct~a del producto en tanto·que la figura 4.26 

agrega. ~· dimensión adicional a esta estructura, el 

tiempo de espera. Esta gráfica es llamada ''flip flop'' 

y está. basada en u~ período de tiempo: Cada nivel es co­

locado en el período en que se completa después de atra­

vesar por su tiempo de espera. 

En este ejemplo se requieren 2 períodos de tiempo 

para el ensamble final y 3 para comprar el botón. 

Suponiendo que ninguno de los materiales estuvieran 

disponible el tiempo de espera total sería de 27 perío­

dos. 

En la fig. 4.27 la programación maestra es cargada 

con los requerimientos para cafeteras acabadas. 

Sin tener existencias o pedidos la planeación de 

requerimient?s es comenzada, elaborando una hoja de 

."requerimientos'' para cada artículo. (ver figuras 

4',28.a - 4.28 1) 

Recordando los conceptos de la gráfica ''flip flop'', 

checaremos las fechas de recepción comparando con su 

tiempo de espera. 

Ahora haremos los mismos pasos pero contando las 

existencias indicadas según la figura. 
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PERIODO TIEMPO 1 

PROGRAMA l~A~~Tllíl 

FIGURA 4.27 

PROGRAMA MAESTRO 

2 3 4 5 1 # 

CARGA DEL PROGRAMA MAESTRO PARA LA lWlllFAllTURA 

DE CAFETERAS. 

8 9 1íl . 

2 5 4 
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CAF E ET RA r.vc::=n TI'.? 

'PERIODO l 1. 2 3 4 5 6 7 8 9 1.0 l. l.. 

1 

PROGRAMA MAESTRO ,, 
5 4 

REQUERIMIENTOS ,, 
"' - '. 

DISPONIBLE -z -r -,'/ 

RECEPCION PLANEADA 2 ::5 -'1 
ORDENES PLANEADAS 1 

r ,. __: 

4.28 (a) 
TAZON P !NTAnn n C::=í 1 "¡:-=? 

PEI_UODO l. 2 3 4 sl6 7 8 9 l.( 1.1. l. 
1 1 

PROGRAMA MAESTRO 1 
1 ::! ó :../ 

REQUERIMIENTOS ~ ,. ,:.¡. 

DISPONIBLE ~z -.i 

RECEPCION PLANEADA " ;.f. - -
ORDENES PLANEADAS ,... ;:· -
4. 28 (b) 

TAZOll MOLDEADO EXS=O 1 TI ="l 
PERIODO 'l. 2 3 i 5 6 7 8 9 l.( 1.1. l. 

-
i 

PROGRAMA MAESTRO " '- : 

REQUERIMIENTOS 1 ~ .._· -1 
DISPONIBLE -~ ;¡ 
RECI:PCION PLANEADA ::.. 5 -f 
ORDENES PLANEADAS \:J. ~ 

:) 

4 28 (e) 
CUOIERTA EllS=O TE=l 

PERIODO l. 2 3 4 5 ~ 7 8 9 l.r 1.1. 11.2 

PRO~l!l~_~IAESTRO 1 ~ .:: ...,. 

~EQUERIMIENTOS 1 :'..•: _¡ 

pISPONIBLE 
r 
~ " -,, 

r, : 
RECEPCION PLA!'EADA - -
ORDENES PLANEADAS ~ 8 _,_ 

4.28 (d) 
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PERIODO l 2 3 4 5 .. 
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REQUERIMIENTOS 1 

DISPONIBLE 

RECEPCION PLANEADA 
ORDENES PLANEADAS 

4. 28 ( f) 
TAPON EXS=O TE=3 

PERIODO !1 2 3 14 5 

i 
PROGRAMA MAESTRO 1 

REQUERIMIENTOS ! 
DISPONIBLE 
RECEPC10N PLANEADA 
ORDENES PLANEADAS ~ '-· '! 

4.28 (9) 
TORNILLO EXSzO TE=4 

PERIODO 1 2 3 4 5 -

PROG_JYl1'1A MAESTRO 
. REQUERIMIENTOS 

,. . 
DISPON1BLE 2 

RECEPC10N PLANEADA 1 2 
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1 

PROGRAMA MAESTRO 
REQUERIMIENTOS 

DISPONIBLE ~ 

RECEPCION PLANEADA 
ORDENES PLANEADAS '2 . "'. ~f 

4.28 (l.) 

TAPA EXS=' T~=1 

PERIODO l 2 3 4 

1 

PROGRAMA MAESTRO 1 

REQUERIMIENTOS 
DISPONIBLE 

RECEPCION PLANEADA 
ORDENES PLANEADAS ~ 

4. 28 (j) 

PERIODO \l 2 3 4 

i 
PROGRAMA MAESTRO 1 

REQUERIMIENTOS 
DISPONIBLE 
RECEPCION PLANEADA 
ORDSNES PLANEADAS 

4.28 (k) 

PERIODO l 2 3 

PROGRAMA MAESTRO 
.REQUERIMIENTOS 

DISPONIBLE 

RECEPCION PLANEADA 

ORDE"'ES PLANEADAS 

4.28 (1) 
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Es necesario hacer la aclaración de que éste es. un 

ejemplo simplificado ~>'ª que no existe ninguna considera-

. ción acerca del tamaño del lote y los requerimientos son 

ordenados en la misma cantidad que los requerimientos in-

dicados. Obviamente en la práctica, esto no sucede, 

adelante s'e estudiarán estas características. 

. 
mas 

Algunas veces este método es llamado de ''f~ses de 

tiempo'' por la capacidad que tiene de no solo mostrar­

nos los requerimientos sino que se pueden proyectar las 

fechas en que se ha de ordenar, en basa a la demanda. 

El formato de la ñoja de requerimientos puede va­

riar en cada empresa, los nombres de cada línea pueden 

ser más o menos y puede~ tener diferentes nombres por 

ejemplo1 ''requerimientos proyectados'' igual a ''reque­

rimientos brutos'', ''cantidad planeada'' igual a ''pro­

nósticos'', ''existencia proyectada'' igual ''inventario 

disponible'', La existencia actual así como el tiempo de 

e~pera deben mostrarse en el encabezado así como el nom­

bre del artículo correspondiente. 

El casillero de ''pasado inmediato'' se utiliza por 

simple conveniencia y puede tener los balances de exis-

tencias. 

Los períodos de tiempo son llamados generalmente 

--- -~·· __ ._·_·. :.:..:........:. __ 



158 -

''buckets'' (casilleros); cada bucket requiere en cam­

po;en el. archivo en la computadora, para almacenar datos 

aplicabl.es a cada período ce tiempo. La mayoría de los 

sistemas utilizan períodos semanales y experimentan un 

.cambio de período cuando son actualizados. 

A :!'in· de tener un buen horiz~nte de planeación re­

comendamos que 1 

1. El período de tiempo no debe ser mayor de una 

·semana o el s;i.stema no podrá asignar priorida­

des relativas sobre los artículos. 

2. El plan de requerimientos debe ser recalculados 

(parcial o completamente) al menos semanalmen­

te para que pueda reflejar los ~ltimos cambios 

en los req~erimientos así como la disponibili­

dad de los componentes. 

Existen, básicamente, dos diferentes maneras para 

ejecutar la planeación de requerimientos1 Regeneración 

y Cambio neto. 

La regeneración consiste en descartar los planes 

previos y comienza sobre cualquier semana con una nue­

va planeación maestra y desarrollando nuevas Órdenes, el 

cambio neto, solo ejecuta cambios en el plan anterior. 

Obviamente la regeneración requiere más tiempo de máqui­

na. 
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El cambio neto per~ite la ide~tii'icaci6n de los e­

i'ectos de una orden del. cliente en los componentes as! 

como su escaséz. La regeneraci6n puede crear los nuevos 

requerimientos y elimina Órdenes innecesarias. 

Una compañía que tenga relativamente pocos cambios 

en su programación o de pron6sticos y varios niveles en 

sus. listas d~ materiales, pueden obtener un gran benei'i­

cio del sistema de cambios netos. Por otro lado, si se 

' tiene poco inventario y las variaciones en los pron6s-

ticos o en ios programas son i'recuentes debido a un ma­

yor promoción de ventas, el sistema de regeneración pue­

de ser cont!nuament~ necesitado. 
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,:cá1Óuló :del' Lote Económico 

. ~ E~is,ten ..iá'.~'i.a.s técnicas para ene entrar el. tamaño 

del lote .de.ntro de un sistema de planeación de requeri­

mient'os aigun~s de ellas se mencionan a continuación·, 

Ra!zi;~uadrada (lote económico) 

L~tetd~~~~eto 
. ~" ~- ; 

·:e.asto m!nimo tota1 

, .c~~to:ln'.rnimo ~unitario 
'·\.(fabtidád ~·º·~.· pér!odo 

• , •ce !'• ,t~~hr;~r.;}.?:~e. . . 
Algoritmo •de Wagner / Whitin 

;:'<-l 

Cantid~.~ f'ija 
r: .. , .. ~ .. 

La. ya conocida técnica de la ra!z cuadrada o seat 
-, '.':',í 

Q = 12R Cp/Ch 

dond~ 

.·: Q Lot.e económico 

R Rec1 u~r.imicntos anuales 

Cp= Costo de ordenar 

.Ch=. Costo de manejo 

•·Ná. es válida para encontrar los lotes de componen­

tes;'' yá que la suposición que hace de que el uso será 

unif'orme '·no es válida. 

Las ·t~cnicas de lote discreto no asumen que el uso 
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sea uniforme Yé'o;rdenan grupos de partes o componentes 

en el número ·requerido por- el-: ensambl.e_., Estas ;técnicas 

detc;_r\1\~-~f p ,i:;~l ,,l?~e ,para requerimientos como loe ,.~lus­

-trados .ál:iajo1 
. ' .. \··-;'.f.;•.: .. ,. ·.:··, 

\,' Requerimientos 

semana 4 '!iO"< 

semana 5 1050' 

semana 6 100 

semana 7 100 

semana 8 1050 

Su objetivo es d7terminar cuantos de los requerimien­

tos pueden ser combinados en un solo lote. 

Costo mínimo total. Esta técnica trabaja bajo el 

principio que los costos totales relacionados con 

el tamaño del lote serán mínimos cuando los cos-

tos de ordenar sean iguales a los costos de mante­

ner el inventario. La f"ig. 4.29 nos muestra como 

trabaja esta técnica. 

Los requerimientuc netos y las semanas en las cua­

les estos son necesitados son tomados de la tabla 

anterior, los requerimientos netos son totaliza­

dos y l.os costos acumulados de mantener el inventa­

rio son calculados hasta que el total esté 16 más 

cerca del costo de preparaci6n, en el ejemplo esto 

ocurre cuando el tamaño 'acumulado del lote es de 

1JOO p~ezas. 
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Costo mínimo un!.tnr.i.o •. Esta .técnica intenta deter­

minar. el· .tamaño del. . lote basándose en el costo por 

pieza. El costo acumulado de mantenimiento se su-

mará al costo de preparación (también de la rig. 4.29) 

y'el total se dividirá entre el número de piezas 

para obtener e] precio unitario. El ·lote que esta­

blezca el: menor costo unitario será el lote eco­

nómico, en este caso el lote de 1200 nos da el cos­

to más bajo y por lo tanto el resultado es compa­

rable con el resultado anterior. 

Cantidad por período. Esta técnica se utiliza para 

obtener la rrecuencia en que se debe de ordenar, 

llamada ''período du p~dido'', utiliza la fórmula 

de la raíz cuadrada di'! modo que la cantidad obte­

nida sea dividida entre la demanda anual. 

Lote por lote. Establece el tamaño del lote igual 

a la cantidad requerida. Se utiliza para ensambles 

y componentes. 

Para concluir daremos las siguientes recomendacio­

nes acerca de la determinación del tamaño del lote. 

1. A nivel más alto utilice cantidad rija. Si los 

requerimientos cambian, altere el ciclo, no la 

cantidad. 



2. A niv~.J.es irytermedios J.a técnica de J.ote por J.o­

tei1 da'ºoÜen~á; resuJ. tados puesto que J.os tiempos 

'de.:prepiÍ.rac"ión de J.os subensambJ.es tienden a ser 

·bajos. 
;. ' 

J. A niveJ.es bajos es conveniente usar J.a técnica 

de costo mínimo totaJ., con ésta los probJ.emas 

de r~programación se reducen. 

Calculo del Lote Económico Discreto 

Parte número 
Costo de inventario 
Costo unitario 
Costo de preparaci6n 

l.050 1100 

• AB2741 
• 0.4" por semana 

~4.00 por unidad 
~30.00 

1050 1 16,BO 16,BO 30 

·-···----- ·---·· 
l.OO 6 1200 100 ¡ 2 3.20 20.00 30 1 

; .. ~- .. ---- 1 
l.OO 1300 100 4.80 24,BO ~ ..... ::. .. -. 

1050 a: 2350 1050 
1:-

4 67,20 . 92.00 ~~-1 

Figura .4 .29 Datos para la tecnica de costo minimo total 

REQUERIMENTS PLANNING SYSTEJ.IS - JOSEPH A. ORLICKY,PLOSSL,. WIG!fl' 

TESIS CON 
FALLA D~~GE.~l 

.... ------ ______ ,_. __ ... _'•"..::...-.'..:....:....: 
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Stock de Seguridad -

,También _en un, sistema de planeaciÓn de requerimien­

tos es ne·c_esari_o ._implant13.r un stock de seguridad para 

protegernos c_ontra. las variaciones de la demanda de pro­

ductos :.terminados y contra las variaciones en la provi­

sión de.componentes. El trabajo está en desarrollar una 

-base rac,ional para el establecimiento del stock de segu-
:~ ·-, -:_-M.."'.•; ·-, ·- ' • 

~icládpara artfc:ulos dependientes similar a las técnicas 
' 1 ~. :;; ; ,·, •. -· 

estadístiCe1;s -usadas para artículos independientes. 

A,,coÍ1tinuación mostraremos J técnicas utilizadas 

actual¡nente_ para conseguir este propÓsi to. 

1., Tiempo. de seguridad 

2 Incrementos en el progr~rna maestro 

.3 Cantidad f'ija 

_.¡. .Tiempo de seguridad. Involucra el crear existen­

cias de componentes o materias primas tan pronto 

como el plan de requerimientos indiquen que serán 

necesitados. Entonces el stock de seguridad es el 

material en existencia cuando el nuevo lote es 

recibido, .. de~J.7,_,lue.goesta cantidad puede variar 

considerable_IJÍel)te_ dependiendo de la demanda. Este 

_méto_do tie.ne. la, desventaja de inf'lar los tiempos 

de espera y con esto a incrementar el trabajo en 

proceso, y a distorsionar las verdaderas priori­

dades de lÓs trabajos. 

--------------=--... -,~-
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~ Incrementos en el programa maestro. Con este mé­

todo se incrementa1.'án las cantidades del progra­

ma maestro. El problema aumenta cuando la línea 

de producto contiene :familias ce urtículoc que 

tienen varios componentes comun~s, como se ilustra 

en la :fig. 4.JO. 

La lista de materiales para los cuatro modelos en 

esta :familia de productos contienen muchos componentes 

comunes, así como componentes que los hacen Únicos ba­

sados en pron~sticos semanales, la demanda promedio es 

igual a 75 ensambles, pero claro, considerando que la 

demanda puede ser más alta en cualquier semana. 

En este caso, el er.ror de pronóstico para el mode­

lo W101, basado claro en un análisis estadístico, indi­

ca que con 3 unidades adicionales se cubrirá la deman­

da el 95 % del tiempo. Sin embargo, es poco probable 

que en alguna semana la demanda sea del máximo y co~se­

cuentemente el stock de seguridad de 23 grupos de partes 

comunes obviamente ·sería excesivo. El exceso de demanda 

puede ser obtenido lógicamente mediante la raíz cua­

drada de la suma de los cuadrados. De este modo el stock 

de seguridad de las partes comunes necesita solo el 50 % 

de las 2:3 antes calculadas. 

Es recomendable que las compañías que tengan va­

rios componentes comunes para muchos modelos de produc-
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tos terminados tra·ben de es·tx·ucturar sus listas de ma­

ter.iales para identificar estas partes comunes· y. con es­

to evitar stock de seguridad piramidal. 

+Cantidad fija. Esta técnica es aplicablecpara va­

rios artículos dependientes, en la·:fig.· 4.31; 200 

piezas para el stock de segurid~d son deducidas 

de las existencias de 1500 antes déqúe el ~lan 

:fuera hecho. El plan muestra los ·requerimientos 

cuando las existencias llegan a cero, pero sabe­

mos que a cada existencia podemos agregar 200 más, 

aún así las Órdenes seguirán siendo generadas en 

los mismos períodos de tiempo. 

El segundo método ha demostrado ser el más prácti­

co, el análisis estadístico de la variación de la deman-

da puede hacerse a nivel de producto terminado. En mu­

chas .compañías se trabaja con este método, ya que ha­

ciendo esto tendrá exceso de stock para componentes. Es 

importante notar que este cálculo debe ser ejecutado a 

un solo nivel. Por ejemplo, ui el stock de seguridad pa­

ra el sub-ensamble ''Q'' es calculado, automáticamente 

generará stock de seguridad para sus componentes • 

. ; . 
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Familia 
''W'' 

1 ---- ------·- ··--·-· 

¡~ar~~--·¡ 
¡ comunes• L ________ [ 

.. - ··-··-··---~-~~ 

Partes 
; únicas 

Pronóstic~., Semanal Stock de Seguridad 

Partes Partes 

Modelo Promedio Error 
, . 
~ comunes 

WlOOl 10 3 3 

Wl002 20 7 7 

WlOOJ 15 5 5 

WlOOI!. __]Q_ -ª- -ª-
Total 75 23 23 12 

Probabiiidaá. Máxima 
•(· 

9 + 49 + 25 + 64 147 

1.2 Grupos de partes comunes 

Fig. 4.30 Incremento en cantidad 

( Requirements Planning Systems - Orlicky, Plossl, Wight ) 

. J FALi!S~ ic:GEN 1 



En stock 
Stock de seguridad 
Reservadas 
Tiempo de espera 

10314 Switc.h 

¡--i::;~U~RIMIENTOS . 

¡_ . 
! 

BRUTOS ----
RECEPCIONES 

PLANEADAS 

EN EXISTENCIA 

;.·----· 
ORDENES PLANEADAS 

l 
1 

1 
1 

! 
1 

1500 
200 
600 

2 semanas 

t
-···-
- .. 

l 

,.P E.~ J: O !> O 

2 3 4 5 

'.Loo: 450 . loo 100 1050 

l 
' 
1 

700 ¡ 600. 150 

. ·- ···---¡·--
:1000 

!. 

' 1 

' 1000 :1000 
1 

so -50 
950 

1000 

-100 
900 

Figura 4.31 Tecnica de canti4ad fija. 
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Programación Maestra en Planeación de Requerimientos 

La programación maestra es la entrada más impor­

tante en la planeación de requerimientos, aunque no ha 

recibido mucha atención por parte de los escritores es 

parte vital del sistema. 

Algun~s dompañÍas se basan en su bitácora de Órde­

nes, '•y tienen que confirmar y hacer sus Órdenes con mu­

cho tiempo de. anticipac.ión. Esto entrará a la computado­

ra y comenzará el proceso de planeación. Otras compañí­

as desarrollan· su plan maestro apoyándose en pronósti­

cos, que son pr.oporcionados por el departamento de ven-

Una tefcera y tal vez la forma más común, es la 

combinación de la bitácora de Órdenes con los pronós­

ticos. Para muchas compañías, el tiempo de entrega al 

cliente les da suficiente tiempo para tomar módulos del 

inventario y ensamblarlos. Por lo tanto, necesitan pro­

nosticar los requerimientos de componentes algún tiem­

po antes de tener la orden. Para este tipo de compa­

ñías funciona la combinación. En· cambio para un perío­

do· corto. de planeación la programación maestra consis­

tirá en las Órdenes actuales. 

Algunos de los puntos principales son considera­

dos a continuación1 
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- - ' . .· . . -

·. "'L ,.·compone.ntes<;debeh; se;.'.-.tomados; o solicitados • 

. 2·.·,El»programa;;míi.'estro debe·:ser.revisado antes de 

cualqúi7r e jeé::\i6 ión del plan de requerimientos. 

Las r~:.;;.i~io~~s mayores pueden ser hechas men­

suaime.nte ,y· las menores, para comprobar la dis­

ponibilidad de componentes, más frecuentemente. 

3. Cualquier cosa en la planeación de requerimientos 

comenzará con la programación maestra. 

4. Las Órdenes planeadas pueden ser reprogramadas 

automáticamente por el sistema, las actuales 

solo por el mismo planeador. 

5. Es mucho más conveniente cambiar el ciclo de la 

orden que la cantidad. 

- ,:; 
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Archivos Requeridos oar.a la Planeación de Requerimientos 

Necesitamos cuatro archivos básicos, algunos de los 

cuales fueron ya explicados con anterioridad. (ver fig. 

4.32) 

1. Archivo Maestro 

2. Archivo de Estructuras de Producto 

J. Archivo de Ordenes 

4. Archivo del Programa Maestro 

5, Archivo de Resei-vaciones (opcional) 

La planeación de requerimientos es totalmente o­

rientada a los productos, y requiere un conocimiento ex­

acto de como se conforma el producto. De este modo la 

lista de materiales es la parte vital del sistema, de­

pendiendo del modo en que se encuentre estructurada, se 

podrá mejorar la habilidad para pasar del programa maes­

tro a los requerimientos de componentes. 

El archivo de Órdenes es muy importante y existe 

una gran dificultad para mantener su exactitud. El ar­

chivo del programa maestro mostrará los requerimientos 

semanales para productos terminados. 

El archivo de reservaciones nos sirve para garan­

tizar que habrá la suficiente existencia para satisfa­

cer los máximos requerimientos en cualquier período. su­

cede que en algunas compañías pueden dar comienzo al· en-
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samble aún cuando no existan ciertos componentes. Es­

to sucede por la falta de un buen sistema de reserva­

ciones. La ventaja de tener un registro de reservacio~ 

nes consiste en la capacidad de mostrar separadamente 

las cantidades en existencia y la porc·iÓn de éstas que 

ya están comprometidas. 

Los datos de este archivo deben estar a nivel de 

componentes. 

La forma en que se relacionan estos archivos y los 

apuntadores que deben.tener sus registros se encuentran 

ilustrados en la fig. 4.JJ. 

Cada registro del archivo de pronósticos y 5rdenes 

del cliente apunta al registro del artículo en el maes­

tro, parte principal del sistema es el archivo de Órde­

nes planeadas (de compra o manufactura para componentes, 

partes, subensambles). Este archivo sólo existe dentro 

del computador. 
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MODULO DE TRABAJO EN PROCESO 

·La planeación de la capacidad es una simulación de 

que es lo que se desea que ocurra en el piso. Su dise-

ño es bueno para propósitos de liberación de Órdenes y 

su horizonte de planeación consiste en varias semanas o 

meses; sin embargo, no toma en cuenta cualquier interrup­

ción inesperada que se pudiera presentar. Para cubrir 

este problema la capacidad debe ser reducida y dos ho­

ras al d!a, por ejemplo, reservadas para interrupciones 

inesperadas y trabajos urgentes. 

La planeación ~e capacidad no considera las inte­

rrupciones inesperadas, esto es, que cuando una opera­

ción está disponible para programarse cuando la &ltima 

finalizó y el tiempo entre operaciones de la operación 

anterior fue cumplido. 

La reservación de cada máquina es hecha por el su­

pervisor, ellos conocen mejor qué es lo que sucede en 

sus departamentos, las habilidades de cada operador, las 

tolerancias de las máquinas y demás. Por tato muchas 

compañías dejan en manos del supervisor la programación 

diaria. 

El sistema debe conocer qué es lo que sucede en la 

planta, esta información es vital para la secuenciación 

diaria y para la planeación de capacidad. Esta es la base 
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para muchas otras aplicaciones como son1 costos, sala­

rios, pago de incentivos y control de asistencias. 

La planeación de capacidad a corto-plazo (diaria) 

proporciona las cSrdenes para el comienzo de la produc-' 

ción para ser práctico se debe prográmar diariamente, 

pero normalmente cubre un período dn don o tres días. 

La entrada a esta plannación vienen del archivo de cSr­

denes abier.tas, el cual establece una :fecha realista de 

comienzo para cada operación, basada en las prioridades 

y las limitaciones de capacidad. La capacidad a media­

no o largo plazo es planeada para grandes intervalos 

de tiempo y actualiza el archivo de Órdenes abiertas. 

El método para secuenciar está basado en un proce­

so de prioridades de operación con algunas consideracio­

nes especiales como son, grupos de trabajo con herramien­

tas similares. 

El establecimiento de la secuencia de operaciones 

es ejecutada en tres pasos1 

1. Estableciendo las horas disponibles en cada cen­

tro de traba.jo. 

2. Secuenciando trabajo desde una cola. 

J. Rutinas de rin de turno. 

Teóricamente, la planeación de capacidad ha progra­

mado el trabajo hasta el Último detalle, y el supervisor 

'-
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simplemente tiene que llevar a cabo este plan asignando 

trabajo·s a sus operadores, en la práctica, esto nunca 

trabaja de este modo. Cuando una máquina queda libre, se 

debe tomar una decisión acerca de la próxima operación. 

La planeación de capacidad a corto plazo intenta resol­

ver este problema considerando sólo aqu~llos trabajos 

que están listos para ser procesados. Una clasificación 

por prioridadés es usada para secuenciar estos trabajos. 

Otra forma consiste en construir una regla simple 

por ejemplo, primera entrada, primera salida- para que 

el supervisor pueda secuenciar los trabajos que están 

en cola para entrar a alguna máquina. La regla debe ser 

sencilla, para que el· supervisor pueda hacer uso de ella 

sin necesidad de cálculos muy elaborados. Siguiendo esta 

línea de pensamiento, la pregunta es si alguna regla de 

despacho funciona mejor que otra y si alguna es signifi­

cantemente superior a las otras. Esto trae o~ra pregunta1 

cómo podemos medir y definir una buena programación? 

estos son algunos criterios por medio de los cuáles po­

demos definir los objetivos de la programación, 

Nivel mínimo de trabajo en proceso 

Número máximo de procesos completados 

Número máximo de trabajos enviados fuera de la plan­

ta 

Número mínimo de procesos completados con retrasos 
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: •.. Mínimo _,ti_empo .de. espera de trabajos en el piso 

-.· Utilización:máxima de la capacidad. 

'·El"~tJinai·de'las reglas de despacho han sido exten-
' " 

samelnti:V:esttidiadas. Muchos estudios han sido efectuados, 

y diferentes reglas han sido probadas. Existen vnrios 

tipos''.'détr~glas.1 reglas locales, donde la asignación· de 

pr'l·ór:i.dad' e~ basada en la in:formac iÓn acerca de los tra­

baijos representados en la cola particular de una máqui­

na f:reglas-.globales, donde la información de otras má­

quinas,:· en adición a la primera en la cual la cola está 

:formida~ es:utilizada; reglas estáticas, donde la asig­

nación;.de prioridades no cambia el sobre-tiempo 1 reglas 

dinámicas, donde una asignación relativa de prioridades 

cambia con el tiempo. 

La siguiente es una lista de algunas reglas de des­

pacho que han sido estudiadas. 

Reglas para Despacho 

+ Fecha de entrega más próxima 

+ Primera entrada al taller 

+Primera entrada a la cola de.espera 

+ El que tenga menos operaciones a ser ejecutadas 

+ En el que el tiempo de procesamiento sea más grande 

+ El que tenga el tiempo restante m<Ís largo 

+ El que tenga más operaciones a ser ejecutadas 

+ Seleccionando al azar 



Aunque las antes mencionadas se aplican sólo a pro­

blemas simples éstas pueden ser utilizadas como buenos 

procedimientos heurísticos o buenos algoritmos para con­

templar algunos problemas. 

Los trabajos liberados para producción están bajo 

el control del. piso. La fase de planeación de requeri­

mientos considera las Órdenes a nivel de artículos, en 

existencin ordenados, o por recibir. El control de pi­

so es ;responsable de e;tpedi tar estas Órdenes hasta el 

término del trabajo, el control es entonces transferido 

a inventario. La exp~dición de Órdenes es hecha a nivel 

de operaciones, todas las Órdenes liberadas son regis­

tradas en el archivo de Órdenes liberadas. Este archi-

vo es usado para1 

Progra.mación diaria de todos los controles de 

trabajo 

Planeación diaria de manejo de materiales 

Liberación diaria de materiales y herramientas 

El prin~ip~0l o_bjetivo del registro de labores es 

proporcionar una retroalimentación sobre lo que actual­

mente ocurre en el piso. La siguiente información es 

requerida para lograr este objetivo. 
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Planta 

Donde tiene lugar el trabajo1 Departamento 

Centro de trabajo 

Identificación del trabajo1 

Cantidad produci~a1 

Tiempo consumido1 

Número de orden 

Número de parte 

Número de lote 

Número do operador 

Cantidad completada 

Cantidad desperdiciada 

Tiempo transcurrido 

Uno de los princi~ios del procesamiento de datos es 

usar un evento a tantas aplicaciones como sea posible. 

La información tiene un costo y por esto mismo no de.u<~ 

ser desperdiciada. Este principio puede ser aplicado en 

nuestro caso añadiendo el número del operador que ejecu­

~a la operación, de este modo algunos otros objetivos 

pueden ser alcanzados. 

El objetivo del registro de trabajo es proporcio­

nar datos para las siguientes aplicaciones1 

Asignación de trabajos 

Planeac ión de capacidad 

Planeación de requerimientos 

Planeación de mantenimiento preventivo 

Trabajo en proceso 
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Salarios 

Sistemas de incentivos 

• Costos 

Cálculo de tarifas por hora de los centros de 

trabajo 

, Balanceo de vacaciones 

Enfermedades, ausentismo, retardos 

Reporte de accidentes 

Etc. 

La principal aplicación a la cual proporciona da­

tos( asignación de trabajo) utiliza la información sólo 

como retroalimentación para los trabajos que están re­

gistrados en el archivo de Órdenes abiertas, de este mo­

do, el sistema de registro de trabajo debe ser diseña­

do para cubrir todas las actividades del operador. 

Elaborar los procedimientos para registro de tra­

bajo es algo ·tedioso. La regulación y aplicación de los 

d~tos debe ser cuidadosamente estudiada y analizada. El 

registro de trabajo es un sistema que sirve de base para 

muchas aplicaciones. El cálculo del tiempo transcurri­

do de trabajo es el resultado de sustraer la hora de 

comienzo, de la hora de término. 

el. i·e>gistro del traba jo es en gcri•1r<tl una fuente de 

in.formación de lo que ocurre actualmente en el piso. 
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Se debe•d~~eñar.¡°a~gún ,.'tipo á.ci validación especial 

para, checar cada:transB:~~i·6;./~oTi·iespecto a la lógica y 
,, ,. ,... . . .,, ~·.,). .. ·.' :~ ,. :-· ' ' ' . "- ¡. 

lo é:o~ven:do.ace~caide
0

',ta~·~~tlvidaden cuestión. Los ar-

chivos P~i:~.~~i~~h~~;~:•;:~n1:~1~i;':'~~~;~;;~~f~on mostrados en la 

f'igura:4·.34., AlgUnás de,.1as .validaciones recomendadas 

s º.r1 ·~~f; -~}~~~~~~7~~;~·~··;>~',~,, .. · ''·:•; 
:i. ·. Transacc ~ón s dé llegada. 

i'os bp0era.do~~s sólo pueden llegar a la planta si 

han ·Sido de-.ella·· anteriormente, o si se trata de nuevos 

empl.eados, 

* Transacción de salida. 

Sólo pueden salir si previamente han llegado. 

* Transacción de comienzo de trabajo. 

Sólo pueden com9nzar un trabajo si previamente han 

llegado a la planta. El trabajo reportado debe estar den­

tro del plan y corresponder a algún registro del archi­

vo de Órdenes abiertas. 

* Transacción de cantidad. 

El trabajo al cual se relaciona esta cantidad debe 

tener un comienzo de trabajo anterior. La cantidad re­

portada debe ser menor o igual a la reportada en la o­

peración anterior. 

* Transacción de finalización. 

Un trabajo es completado sólo si la cantidad de la 

Última ~peración est~ dentro de la tolerancia de la can-

tidad ordenada. 
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Figura 4.34 Archivos necesarios para el control de trabajo en 
proceso. 
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MODULO DE PLANEACION Y CONTROL DE COSTOS, 

La programación maestra es un resumen de los obje­

tivos de la compañía expresados en forma ingenieril. Pa­

ra la planeación y control de la administración, este 

resumen es convertido en un denominador comi!n.1 dinero. 

Este contrib~~e para la preparación de los presupuestos 

de la"ccimp~ñí~. En 'base a los ingresos planeados, se 

pl.ariean l.os·gastos que se tendrán para diferentes pro­

pósitos1 

- manufactura directa 

- desarrol.l.o e investigación 

- expansión y reparto de util.idades. 

Un presupuesto no puede ser preparado sin tener un 

sistema de costos. El propósito de la planeación de cos-

tos es pronosticar el costo de cada producto de la com­

pañía, esto trae consigo la obtención del costo estándar. 

La planeación y control. de costos obtienen in:forma­

c ión básica directamente de l.a planeación y el. control. 

de la producción. Ambos sistemas trabajan con los mis­

mos datos elemental.es, aunque ex.iste cierta conversión 

de unidades1 tiempo y materiales a dinero. La figura 4.35 

muestra la rel.ación del sistema integrado de manufactu­

ra con l.a planeación y control. de costos. 

El. producto está definido en términos de ingeniería 

.··•. 
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* Costos de tiempo extra 
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* Control de costos de mano de o. 
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Figura 4. 3 5 Relación del sis tema integrado, con la planeci6n y 
control de costos. 
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por medio de la lista de materiales y su ruta. La pla­

neación y control de costos involucran a los siguientes 

aspectos1 

Qué costará hacer y vender cada producto de la campa-

ñÍa? 

Cuánto cuesta hacer y vender cada producto de la com­

pañía? 

Qué varianzas pueden ocurrir y cómo controlarlas? 

Para convertir las unidades antes mencionadas debe 

ser usado algún factor de conversión. Este factor debe 

tener las caracter!sticas necesarias para ser capaz de 

igualar los costos totales de manufactura al monto to­

tal de los gastos de l~ compañía. 

Los dos principales gastos en producción son·el 

tiempo y los materiales. Para propósitos de conv~rsión, 

dos tipos de factores son utilizados uno para convertir 

~iempo a dinero y otro para convertir cantidades de ma­

terial a dinero. 

REMUNERACION POR HORA ESTANDAR 

dinero/hora directo. 

Razón de pago (dinero/hora) directa estándar. 

El propósito de este factor es convertir el tiempo 

de trabajo directo de manera que los gastos de la com~ 



. ) 
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·pañ!a queden cubiertos, gastos como son supervisión, 

máquinas, energía, etc., estos gastos deben estar com­

prendidos dentro de la Razón de pago directa estándar. 

Una lista de elementos susceptibles de ser un gas­

to se encuentra en la figura 4.36. Cada uno de estos e­

lementos debe ser analizado para asignarle algún valor 

monetario. La suma de todos estos gastos es la cantidad 

periódica que cubre el número de horas directa.presupues­

tadas. Con esto la razón de pago es obtenida de la si­

guiente manera1 

Razón de pago1 gastos totales (dinero) 

total de horas directas. 

La razón resulta matemáticamente correcta, puesto 

que asigna una razón de pago sencilla para ser usada en 

la totalidad de la planta, pero, para refinar el cálcu­

lo puede obtenerse una razón por departamento y aún más, 

si se desea mayor exactitud se puede obtener una razón 

de pago por máquina . 

. .. 9.onversión de costos de Materiales. 

El facto~·'..para c~nversión de cantidad de material 

a dinero.es individual
0

para cada artículo en inventario, 

usualmente el precio unitario para cada artículo es par­

te.del registro de inventario, básicamente, el precio es 

igual al precio de compra . 
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El precio de cada artículo puede variar de acuerdo 

al período en que va a ser adquirido o del vendedor, pe­

ro para fines de planeación y control se usari el pre­

cio actual, 

Planeación de Costos (costo est~ndar), 

La planeación de costos consiste en la asignaci6n 

de un costo estándar para cada uno de los productos de 

la compañía. El costo estándar es calculado gracias a 

la base de datos de manufactura, en la que cada produc­

to se encuentra constitu!do y tambi~n la cantidad nece­

saria de cada componente. Esta información se encuentra 

almacenada en el archivo maestro de partes, tambi~n es 

necesario conocer las operaciones necesarias para produ­

cir cada artículo, estas operaciones nos proporcionan 

detalles acerca de la máquina, duración de la operación, 

tiempo de preparación, etc. 

Un sistema de planeación de costos puede consistir 

en un simple programa o en un grupo de programas, que 

traba jan en serie-, ··cada uno ejecutando una tarea di­

ferente. 

La.·'figura 4.37 nos da un ejemplo de la lógica ne­

cesaria para· un programa que calcule los costos de mano 

de obra de un producto. Este cálculo puede efectuarse 

mediante dos métodos. 



T 

T 

t 
SA 

tomar no. 
de a.rticu1o 
Tomar 1er. reg. 
de operación 
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operación (t ) 
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cpr~irg~f-

Movnr centro de coston 
para encontrar (SA) .---·-'----., 

Tomar tarifa para e 
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no_~ 
-~ 

mover T 
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lo 

no 

FIN 
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total de trab. 

Insertar el tiempo 
entra los reg. 
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Figura 4~37 Logica para el calcu1o de costos de mano de obra. 
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-·El primero comienza desde el registro del produc-
' :-,:-

,to i'ina::i5; h¡¡;,C:·iéndo una explosión que nos da una lista de 

:.todos los·,'elementos y cantidades utilizadas. Cada ele-
··: .. ,J..!'_ ·,· • 

~ento~'trae' consigo el costo de mano de obra estándar 

y/o e,~ _cost·o estándar del material, la sµma de todos es­

tos v'al'ores nos dará el costo estándar del producto. 

-EJEMPL01 · 

"i;a._'i'igura 4.38 muestra la estructura de producto del 

produc_to A.· Del registro de ·estructura -del producto, el 

costd:-~-~tá~d~r· de mano de obra de los ensambles B y C es 

obtenido. Este mismo apuhta al archivo de rutas, de aquí 

se:toman todos·1os costos de operación y se suman para 

·i'i:iriná.r el costo de ensamb~aje. Este mismo procedimiento 

es hecho para cada componente, sin olvidar multiplicar 

por_ la cantidad utilizada de cada uno de el1os. 

- El segundo método calcula lo~ costos de abajo ha­

cia arriba dentro de la estructura del producto. Actúa 

sobre cada componente y da un costo estándar de cada uno, 

ei'ectuando una implosión del producto. 

e os to Actual.-

El costo actual se ve afectado por todas las acti­

vidades de 1a planta misma. Este es calculado por la adi­

ción por los costos actuales de mano de obra y materia­

les usados. Se deben considerar aspectos sobre la eficien-
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cia de1 trabajador, desperdicios, etc. 

E1 archivo de Órdenes abiertas contiene información 

sobre cada una de 1as Órdenes en proceso. Es recomenda­

b1e que este registro también contenga información de 

costos como son, campos para acumulación de costos para 

materiales emitidos para tal trabajo, horas de mano de 

obra directa, y costos de mano de obra. Tambi~n se de­

berá tener un regi.stro de trabajo que tendrá informa­

ción concerniente a como es l1evado a cabo el trabajo. 

De este modo el costo actual es construÍdo en base 

a una pirirroide como la mostrada en la figura 4.39. El 

costo a cada nive1 es calculado y transferido al inven­

tario. Cuando el trabajo de nivel más a1to comienza, e1 

costo de1 nivel anterior es transferido del sistema de 

inventarios al sistema de producción, El costo total de 

este nive1 es acumulado, y el total es de nuevo trans­

ferido al sistema de inventarios. 

Control de Costos .-

El control de costos es la fase en la cual una com­

paraci6n entre costos se lleva a cabo y las varianzas 

son calculadas. El sistema de control puede proporcio-

nars 

- la indicación de que algo está mal. 

- 1a indicación de como es lo que está mal. 



- la indicación de por qué est~ mal. 

una buena cantidad de información capaz de determinar 

·el. cómo y el por qué y el. posible remedio de la si­

tuación. 

Un sistema de costos basado en el sistema integra­

do de manufactura acarrea información actualizada de to­

das las aetividades de manufactura de la compañía. Los 

,campos acumuladores en los registros del. archivo de ór­

denes abiertas contienen información sobre la cantidad 

producida en cada operación y su costo actual.. 

Se pueden obtener diferentes reportes para anal.i­

zar el. material con respecto a l.a varianza de cantida­

des o de precios. Toda esta información est~ disponible 

en l.os archivos del sistema. Debe buscarse l.a cantidad 

de datos necesarios para anal.izar, as! como la forma, el. 

momento de realizar estos reportes. 

Algunas de las varianzas en el. control de costos 

son operacionales, en tanto que otras son causadas por 

cambios, como son1 cambios de disefio, variación de l.os 

métodos de manufactura, nuevos contratos colectivos que 

incrementan los salarios y algunos otros. Todos estos cam­

bios incrementan la varianza entre el. costo est~ndar y 

el actual.. Los cambios operacionales, pueden ser contro_­

l.ados por los supervisores de manufactura. 
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Este problema puede ser resuelto trabajando•con ces­

.tos est~ndar dinámicos, ésto consiste _en preparar un 

presúpuesto.dinámico cada vez que el volumen de.venta 

.varíe. La valuación del trabajo:en·proceso está'dispo-
. . . : ' ' 

nible en el. archivo de Órdenes ~biertas., 'J.o_s nuevos pre-

cios éstán disponibles en el archivo de inventario y el 
:,· ·': .. ·.·.: ,.·, .' 

pl.ai: -de producéión también está a:::i'a mano. uri;ri;por-t;e 

mensual _de b1üance, reportes :de "V~rianzas.}e;!Jlan.o de· O-,· 

bra,indi~ecta,y,·costos, pueden.ser preparados.con. ):111 m!- · 

nimo: de.·esi'uerzo. 

Ei,i.rit~r~~~_:prlncipal.. es. demostrar que ;gracias a los 

,datos, conten~doii:dentro .de los ar.chivos del sistema, 

tene.lnos. he~rafu'i~ntas pod~rosas para la impl.emer:tación 

del. ,con~r~l:.~e, dos tos. 

C<a~lt,._W~rt .. l _,o ... ,,.,.;. ele •11 ,104.o.;,o. 

,.,. ..... (tf' :DO!.M.'1:UI '• -IHC'T .. '1u.G ...-icusu • a. llil\.SVI 
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EVALUACION Y SELECCION DE SOFTWARE DE MANUFACTURA 

INTRODUCCION 

Un paquete de software es un sistema computarizado 

(por ejemplo.1 facturación, cuentas por pagar, lista de 

materiales, etc.); típicamente un paquete es desarrolla­

do por una compañía especializada en aplicaciones com­

putacionales y lo vende a organizaciones que necesitan 
- ·, 

un sistema específico de procesamiento de datos. Un buen 

paquete puede ser usado por varios cientos de compañías. 

El paquete reemplaza la necesidad de diseñar un sistema 

propio, en tanto que la decisión de comprar un paquete 

es análoga a muchas decieiones de tipo ''hacer o com­

prar'', el adquirir un paquete no implica la elimina­

ción de todos los sistemas propios y recursos de progra­

maciÓn·sino-más bien provoca la substitución de algunas 

tareas del·_ desarrollo de sistemas y el elemento de pro­

gramación para algunas otrus, en algunos casos, se con­

sume_ menos·:tiempo ·y ·.es menos costoso. 

EVALUACION DE PAQUETES 
• ;':'.;":,,· Y1 

Ventajas de los Paquetes 

''·" X.CH t .. , 

, ¿Porqué reinventar la rueda ? 

, Los costos son menores que el desarrollo interno. 

Permite disponer del personal en otros proyectos. 

Da 'gran confiabilidad y eficiencia. 
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Asegura que la documentación sea la necesaria. 

Evita los riesgos asociados con grandes sistemas 

y programación. 

Desventajas Potenciales 

Puede no satisfacer apropiadamente los requeri­

mientos. 

Frecuentes modificaciones propiciadas por la fal­

ta de soporte del vendedor. 

Puede requerir álgunas capacidades de software 

adicionales • 

La selección del paquete apropiado requiere de un 

muy bien definido curso de acción, este procedimiento 

usualmente incluyes · 

,a) Establecer un proceso de recolección de informa­

ción. 

b) Reunir toda esta información. 

c) Evaluación de paquetes alternativos contra el 

criterio preestablecido. 

d) Selección N, recomendaciones_ y aprobación. 

Siguiendo estos pasos, el comprador que por prime­

_ra ve_~ compra un paquete puede encontrar varios proble­

mas 1 

Las especificaciones que se tienen sobre el paque­

te pueden no estar claramente definidas. 
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La documentación especÍf ica de necesidades que 

no se pueden satisfacer. 

· , No se preestablece una metodología de evaluación 

· y selecc iÓn. 
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Preparando tablas como estas es un camino para cla­

sificar toda la información así como las capacidades y 

contrastes de cada paquete. Una vez que los datos han 

·sido· colectados y clasificados, el proceso de evalua­

ción consiste en darle un peso a cada factor de los pa­

.quetes, el score final por paquete no es el Único fac­

tor usado para la selección. 

METODOLOG IA DE EVALUAC Ioti Y SEI.ECC ION, 

Muchas compañías con requerimientos de software 

para minicomputadoras no cuentan con un buen departa­

mento de procesamiento.de datos no tienen la suficiente 

experiencia para asegurarse de que el paquete cumpla con 

todas las necesidades. Lps-siguientes 5 pasos sirven 

para hecer una evaluación y selección, proporcionando 

una estructura para considerar todos los factores re­

levantes. 

1.- Definición de las necesidades y medio ambiente. 

A. Ambiente de la compañía. 

B. Definición de requerimientos. 

c. Carga de trabajo del paquete (estimada). 

D. Ambiente operacional y recursos. 

E. Solicitud de propuesta. 

11.- Evaluación de las capacidades del paquete. 

A. Conf"iguración de hardware/software. 
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B. Mantenibilidad y tenacidad. 

C. E:ficiencia. 

111.- Experiencia de los usuarios actuales. 

A. Facilidad de operación. 

B. Entrenamiento. 

c. Documentación. 

D. Facilidad de uso. 

E. E:f ic ienc ia. 

F. Soporte del vendedor. 

G. Satisfacción. 

1v.- Estimación de~ vendedor. 

A. Beneficio. 

B. Servicio. 

v.- Análisis de costos. 

A. Costos de adquisición e implementación. 

- paquete 

modificaciones 

- hardware/software 

- pruebas de s~rvicio 

- conversión 

- entrenamiento 

·B. Costos operativos. 

- recolección de datos. 

- procesamiento del sistema. 

- soporte de programación. 
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c. Resumen,de costos. 

- total. 

- anual. 

Discusión de los puntos más importantes de la Metodolog!a 

1. Definición de las necesidades y medio ambiente. 

A. A~biente de la compañía. 

- naturaleza del negocio y tipo del producto. 

- factores que lo diferencían de otras compa-

ñías. 

~ rol de procesamiento de datos. 

- historia de la u.tilización del procesamien­

to de datos. 

- capacidad para imple.mentar un sistema ma­

yor. 

- estructura de la organización. 

- objetivos estratégicos. 

B. Definición de requerimientos. 

En el caso de los paquetes ya preparados los 

requerimientos estandar ya han sido defini-

dos y el sistema ha sido desarrollado para 

cubrirlos en su totalidad. De es.te modo es 

suficiente definir solo las características 

básicas, con una explicación de como es manu­

facturado el producto y una perspectiva de co­

mo el paquete manejará el proceso de producción. 



Adicionalmente, cualquier requerimiento no 

usual será especificado, por ejemplos inter­

fase con un sistema de pagos de incentivos, 

control de inventario de almacenes externos, 

etc. La mayoría del trabajo que involucra 

esta definición de requerimientos es apli­

cada en la definición de los aspectos no u­

suales. En la mayoría de los casos es reco­

mendable considerar la contabilidad y aná­

lisis de ventas como parT.e del sistema de ma­

nufactura. El objetivo de definir a detalle 

es, que el vendedor pueda evaluar qué tanto, 

su paquete, puede satisfacer las necesidades 

y la cantidad de modificaciones requeridas 

(si las hay). 

Básicamente una compañía que defina bien sus 

requerimientos, será capaz de encontrar un 

paq~ete que _satisfaga la mayoría de sus ne­

cesidades. En algunos módulos serán necesa­

rias modificaciones. 

C. :Carga ,de trabajo del paquete (estimada), 

En ~dición a la definición de las caracterís­

ticas del sistema, el volumen de transaccio­

nes y archivos, debe ser estimado, para deter­

minar el modo de procesamiento general y re-



- 197 -

querimientos del sistema (por ejemplo1 batch, 

remote ·job entry, on-line). 

- NWnero de registros en el archivo maestro. 

·- NWnero de transacciones de actualización y 

mantenimiento. 

- NWnero y tamaño de los reportes. 

·n. Ambiente operacional y recursos. 

Especif'icar el personal disponible para sopor­

te en el departamento de procesamiento .de da­

tos. 

- Revisar el ·personal relacionado con la pre­

paración de datos, control de entrada y 

procesamiento. 

- Revisar los recursos de personal en el de­

partamento de procesamiento de datos y ha­

bilidades para implementar y soportar un 

sistema de esta Índole. 

11. Evaluación de las capacidades del paquete. 

A. Conf'iguración de hardware/software. La mejor 

base para este paso es la propuesta del ven­

dedor a la solicitud de la compañía. 

Para asegurar el menor consumo de tiempo, se 

recomiendan los siguientes cuatro pasos1 

1. Seleccionar los vendedores para recibir 

una revisión detallada. El objetivo de es-
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te paso es limitar la lista de vendedores. 

Através de una revisión general, determi-

nar si cumple las necesidades principales. 

2. Determinar la base para cuantificar la re­

visión detallada. Esta calif~caclón debe 

ser hecha asignando un grado a cada carac­

terística del paquete, (como veremos más 

adelante). Al final de la evaluación com-

parativa, un resumen debe ser preparado pa­

ra de~inir las variaciones de capacidad de 

cada paquete .contra los requerimientos. 

3. Revisar detalladamente el paquete. Utili­

zando el método descrito más adelante eje­

cutar una comp~ración detallada de los re­

querimientos especificados contra las ca­

pacidades del paquete. Cada característica 

debe ser cuidadosamente revisada para ase-

gurarse de que el paquete cumple con las 

funciones requeridas. No es muy recomenda-

ble que se hagan grandes modificaciones. 

4. Evaluar el impacto sobre los requerimien­

tos de hardware. Los volumenes del sistema 

pueden proporcionar una base para determi­

nar los requerimientos de hardware. Esta e­

valuación es importante, puesto que una con-
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f'igmiación insuf'iCiente puede crear que la 

capacidad de trabajo con el paquete no sea 

la adecuada. 

B. Mantenibilidad. 

Evaluar la ef'ectividad revisando el diseño 

del ~istema, estructura de los programas, téc-
·. 

nicas de programación, lenguaje y otras consi­

_deraciones técnicas. Por ejemplo, Está el 

sof'tware totalmente integrado en todo; los 

m6dulos o algunos de estos trabajan solos y 

requieren cqmplicadas conexiones con otros 

módulos ?, Trabaja en batch y orientado a 

archivos independientes o es on-line con sis­

tema de base de datos ? Un paquete def'iciente 

técnicamente trae como consecuencia incremen-

to en los costos del mantenimiento, operación, 

implementación y modif'icaciones. 

C. Documentación. 

Evaluar si la documentación provista junto con 

el. paquete es completa ":( compre.nsible. Si la 

documentación es def'iciente, su mod.if'icación 

y mantenimiento pueden resultar excesivamente 

costosos. 

111. Experiencia de los usuarios actual.es. 

Las experiencias y evaluaciones de los usua-
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ríos de los paquetes proporcionan una extensa 

información para el proceso de evaluación. 

Algunan preguntas a tales usuarios podrían 

sers 

A. Fácil instalación. 

-, Qué problemas fueron encontrados al a­

daptar el pnquetc a luo necesidades ? 

Cuánto tiempo y esfuerzo se invirtie-

ron en la instalación del paquete ? 

Cuánto tiempo requirió la conversión ? 

( en su caso ) • 

Cuánto tiempo se trabajó con el anti­

güo sistema ? (en su caso). 

B. Entrenamiento. 

Qué entrenamiento fue requerido y pro­

porcionado al personal involucrado ? 

Qué tan efectivo fue el plan de entre-

namiento ? 

Dónde fue efectuado el entrenamiento ? ' 

c. Documentació~. 
Qué tan Útiles fueron las documenta-

cienes de usuario, de operación y del 

sistema proporcionadas por el vendedor ? 
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D. Facilidad ·de uso.· 

- Es f'ácil u'sar el paquete. Por ejemplo1 

los datos de entrada son f'áciles de pre­

parar e introducir ? Los reportes son pre­

sentados en f'ormatos acces~bles ? 

- Qué tanto esfuerzo pura la preparación 

para la entrada , salida y balances de 

control. 

- Determinar la frecuencia y calidad de los 

nuevos releases. 

E. Ef'ic ienc ia. 

- Obtenga los tiempos de corrida y com¡are 

con los prov~stos por el vendedor. 

- Qué tiempo de respuesta tiene el sistema. 

F. Soporte de ventas. 

- Cumple con las obligaciones programadas. 

- Descripci6n de la calidad, rapidez y cos-

to de los servicios. 

1v. Estimación del vendedor. 

A. Estabilidad del nivel de servicio. 

- Años de experiencia en el campo. 

Línea de negocios dedicada exclusivamente 

a manuf'actura. 

- Número de paquetes instalados. 
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B. Servicio. 
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- Existen especialistas para soportar el pa­

quete. 

- Evaluación de los especialistas (experien­

cia y capacidad) 

Existe soporte de emergencia. 

c. Contratación. 

- Términos de la asistencia en la instala­

ción y asistencia deben de quedar bien es·­

tablecidos, incluyendo las especificacio­

nes para las· modificaciones. 

- Asegurarse de que el paquete esté de acuer­

do a las espe~ificaciones. 

- Garantía. 

- Derecho a rescindir. 

- Derecho a utilizar el paquete en otras lo­

calidades. 

- Derechos de actualización. 

v. Análisis de costos. 

· A. Costos de adquisición e implementación. 

Los siguientes costos deben ser concentra-

dos en formas convenientes. 

- Compra/renta del paquete. 

- Costo de modificar el paquete antes de la 

implementación. 

---------------··--·----
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- Costo de hardware y software, necesarios 

.Par17.operar.el. paquete. 

- Costos de convertir 1.os datos existentes 

conforme a 1.os requeridos por el. sistema. 

- Costo de personal. y procesamiento de datos 

para efectuar pruebas a todos 1.os nivel.es. 

Entrenamiento. 

B •. Costos de operación. 

Costo de recol.ección de datos. 

Costos de procesamiento. 

- Costos de·so~~rte de programación. 

C. Total.ización de costos. 
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- ORGANIZACION PARA EL SISTEMA 
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IMPLEMENTACION DEL SISTEMA 

INTRODUCC ION 

La implementación de un sistema integrado de ad­

ministración de la producción puede realizarse ágilmen­

te usando los paquetes elaborados por las compañías de 

computación. Muchas de las técnicas usadas como, tama­

ño 'de lote·; mantenimiento de archivos, reservac±ones, 

etcº.' sori .comunes para todas las compañías. 

·'E:st.os· paquetes se caracterizan por componerse de 

programas modulares que permiten a la compañía selec­

cionar entre una extensa gama de opciones para ajustar 

el paquete a sus necesidades. 

Proporcionan una extensa variedad de rutinas de a­

nálisis que son Útiles para estudiar los efectos de cam­

bios efectuados en las Órdenes. Permite, tambi~n. inves­

tiga~' el impacto de obtener el lote económico sobre in­

vi;;ntari'os agregados y estudiar el efecto sobre los com­

poriente·s. 

Detrás de la práctica del control de la producción 

existen diferentes principios y técnicas que datan de 

unos 50 años atrás. La necesidad de exactitud en la in­

. ':fcirrr'iJ~ióri; 'ia complejidad y el volumen de los datos ha­

cen inminente la utilización de la computadora. 
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Existen varias técnicas que no necesitan la utili­

zación de la computadora y producen excelentes resulta­

dos. Sin embargo, la habilidad para considerar el total 

de situaciones ha producido nuevas posibilidades. En 

ausencia de ini'ormación una decisiórr puede ser preci-

pitada. 

En producción se toman decisiones constantemente 

con la esperanza de llegar a una mejor situación. Sin 

un panorama completo de la situación y sin la habilidad 

para considerar el impacto de las alternativas escogi­

das, lo mejor que alcancemos no será comparable con la 

verdadera mejor situación. 

Muchos sistemas ae administración de la producción 

son implementados con exceso de confianza, Esto ha o­

currido en los comienzos de los sistemas computariza­

dos, pero aún persisten estos problemas. Esto es cau­

sado por la dií'icultad que existe para evaluar los re­

sultados en este tipo de sistemas. En realidad la pri­

mera introducción de computadoras para el área de pro­

ducción fue i'allida. Los principales problemas que se 

han encontrado son1 

- Falta de confianza por parte de la administración. 

- Ini'ormación poco exacta. 

Falta de aplicación y entendimiento. de varias téc.- · 

nicas. 
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- Falta de un esfuerzo total para su implementación. 

Estos puntos representan las fronteras para una 

exitosa implementación de un sistema integrado de admi­

nistración de la producción ya sea manual o computariza-

do. 

Una gran cantidad de información es requerida para 

un sistema de este tipo y las decisiones y cálculos que 

de él resultan, requieren una información detallada. 

La comprensión de todos los principios y las téc­

nicas de producción es esencial, por esta razón en es­

te estudio se hace mención de las más importantes pa­

ra tomarlas en consideración en cualquier momento. 

Las disciplinas para establecer el sistema dentro 

de una compañía requieren gran esfuerzo y paciencia y 

desafortunadamente, estos puntos son poco alcanzables. 

ETAPAS PARA LA'IMPLEMENTACION. 

· La implementación de un sistema integrado de manu­

factura representa una serie de problemas y retos. En 

las compañías medianas y pequeñas, con menos recursoP 

que los de las grandes firmas pueden mediante un plan 

lo suficientemente detallado, emprender la instalación 

de un sistema de este tipo • 

. Algunas de las restricciones típicas para este tipo 

de empresas son1 

J TESIS CON-¡ 
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-.. Limitación de :fondos para inversión. 

- Poca habilidad del personal involucrado. 

- Experiencia limitada en sistemas de pr~ducción. 

- Poca .º 'ninguna experiencia en sistemas de pro:-

cesamiento electrónico de datos. 

Estas. restri·cciones vienen a ser más críticas cuan-

do cons_j,deramos la inversión y el retorno sobre el: ciclo 

de vida del pro~ecto, como es representado a continua­

ci6n1 

Constri'.icci6n 

Requer ii¡iientos 

loiseflo i 
1 . '.EducaciPn ~ . 

• :Implem~ntaci6_n 
Gastos 
totales 

1 -
1 

1 

1 
... 1-

1 
1 

1 

l--
1 
! 
1 

1 , 

: . / 

¡/ 
,.( 

... ., ..... "' 1 

Una recuperación de la inversión puede obtenerse 

después de una exitosa implementación y aplicación. An­

tes de esto, existe una inversión sustancial de.tiempo 

y dinero. 

Sin embargo, se encuentran disponibles algunas se­

ries de estrategias para su incorporación dentro de las 

TESIS CON -¡ 
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tiempo 



. - 209 -

TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN 

pequeñas compañías. La estrategia más apropiada tiene 

cuatro puntos vitales1 

- La función del sistema debe corresponder a los 

requerimientos del negocio por la vía más direc­

ta posible. 

- .El. sistema.,debe ser simple. 

- La administración debe organizarse para la fase 

. de ,i111plementación. 

·- Debe contarse con asesoría externa. 
~ ::.¡._~, -; -;· ' 

:,ca~a,.compa,ñía abastece al mercado en diferente ma­

nera, :·Aunque los problemas de programac iÓn y administra-

.. ciÓn de.la producción son, en principio muy similares, 

cada compañía opera en diferente estilo dependiendo de 

su estrategia de negocios. Esto es más marcado en las 

pequeñas compañías en las que no existe una competencia 

oirecta contra las grandes, pero que ocupan una parte 

del mercado. Es;necesario para el sistema de producción 

localizar estas necesidades para lograr el éxito. 

A continuación citaremos algunas diferencias entre 

empresas del mismo giro, que efectan a la conceptualiza­

ción del sistema de producción como tal1 

- Diferencias en las estrategias de distribución y 

mercadeo. 

- Diferencias en volumen. 
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Di:ferencias en instalaciones y t~cnicas. 

- Di:ferencias en la :filosofía de la administración. 

- Di:ferencias en los objetivos. 

La prueba para cualquier sistema de administración 

de.la producción, es la medida en como ayude a la admi­

nistración a satis:facer sus requerimientos. Una compa­

ñía puede asegurar la eficacia del sistema, respecto a 

sus necesidades, siguiendo los siguientes pasos1 

PASO 1. Definir las necesidades del negocio sobre 

el nivel conceptual. El en:foque de este análisis debe 

cubrir todas las áreas involucradas en el negocio, que 

a:fectan a la planeación y control de la producción. 

SERVICIO A 

A la vez que las necesidades son definidas, deben 

ser cuantificadas, esto ayudará a identificar las nece­

sidades reales. Estos puntos deben ser debidamente docu-

mentados. 

\ TESIS CON 1 
FALLA ni;_,~E~ 
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PASO 2. Se debe formular una solución conceptual. 

·Esta soldción necesita estar abajo del. nivel funcional. 

con los suficientes detall.es para mostrar como, cada 

una d~ las necesidades será satisfecha. 

PASO J. Asignar prioridades a los problemas por re­

solver, basándose en las necesidades. Hasta este ter­

cer paso puede notarse que se trata de puntos escencia­

ies. en cualquier análisis ·de negocios, independientemen­

te de la aplicación de la computadora. 

PASO 4, Estimar ces.tos·,' desarrollar un plan ini­

cial y del.egar. i'unciones. Este plan debe incl.uir l.os 

costos en tiempo y dinero, en términos de educación, 

administrativo~,· costos dé vendedores y consultantes 

etc. En este punto de se debe emprender el proceso de 

eval.uación y selección del software. 

PASO 5. D~sarrol.lar un sistema detallado. Esta 

especificación podría delinear los nuevos procedimientos 

del.negocio y especificará cuál será la información 

necesaria :para introducir al sistema y cuál nos dará 

de sal.ida. 

~ste procedimiento puede ser representado de la 

siguiente manera1 



.. ~~- ~ ... .. 

SIAP 

Implemeintación _ 
Educación 

Construcci~n/Pruebas 

~specificació~ detallada 
Soluciones conc~ptuales 

Definición de los requerimientos 

Cada area 
por prioridad 

Mantener la sencillez, Existen dos caminos para 

cuida~ que el sistema de administración de la producción 

_sea':simple ._Uno es, satisf'aciendo únicamente los reque-
- . .; -:';'". ·-,¡~ 

,:,,~i~~'.e~tos. El segundo consisto en utili7.ar el sistema 

- i!if,~rinal, en las áreas donde éste f'uncione • 

. '.7fÚ-:~t-;;Implementación po_r f'ases. Un sistema parcial que 

. ':P~-d~o~cione soluciones en alguna de las áreas, puede 

.>1c{g~ar que e1 resto de la implementación sea mucho más 

f'ácil. 

Si la definición de los problemas fue hecha con 

·suficiente amplitud, todas las fases básicas serán fá­

ciles de cubrir y esto provoca que la implementación por 
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rases.sea.más eencilla • 
. '~¡ ~·1 t '; :, j .~- .. ..,., 

. ,.,,,_.\si¡ las conexiones y l.a inrormación requeridas en 

cada área ya han sido derinidas, se evitará la rerormu­

l.ación. del. sistema. 

·'·",.,'·una organización apropiada para la implementación, 

debe nombrar un coordinador, quien tendrá la responsa­

bilidad de llevar adelante a su respectiva área a tra­

vés del proyecto. 

La estructura organizacional para el proyecto pue­

de ser diagramada de la siguiente rorma1 

COORDINADOR \- -- - - - - -r-~::·~~~~:-- -¡ 
Dire~~~=-~pu:~:_a.-- ~ .-r Educaci6n y Asistencia 

¡ OTROS USUARIOS ir/· 
\_Q!_ROS DEPTOS ~ 

Asesoría externa. La ayuda externa puede contribuir 

extensamente para la implementación exitosa del sistema. 

El consultante puede contribuir en las siguientes áreas·, 

- Proporcionando una visión total del sistema, que 

es vital para la correcta derinición del problema 

y sus soluciones. r--- ---¡ 
l TESIS CON l 
1 F''r .,. 11 DE ílRIGR\\i l 
1 tU.dJ~---·-::: .... :::1.::_s 
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Proporcionando su experiencia en el análisis de 

negocios y problemas t!picos durante la implemen­

tación. 

- Proporcionando conocimientos actualizados. 

Dando estimados reales para lo~ costos y esruer­

zos involucrados. 

!-----~------""""------------------ ----~· -
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LEVANTAMIENTO DE DATOS. 

TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN 

Hasta el momento hemos hablado de la necesidad de 

trabajar con datos con el máximo de exactitud. Para con­

seguir esto es necesario seguir un plan detallado de le­

vantamiento y organización de datos qu~ debe ser ejecu­

tado por los departamentos directamente involucrados en 

la implementación del sistema. 

Este plan se basa en la auditoría de la situación 

actual. Esto significa que se llevará a cabo una eva­

luación comparativa de la situación deseada contra la 

existente y de este modo contar con un medio accesible 

para analizar el estado operacional de la compañía. 

Para este fin es r~comendable utilizar una forma 

impresa que servirá para recopilar los datos más impor­

tantes dependiendo de la aplicación. A continuación a­

parecerá un prototipo de esta forma conteniendo algunas 

de las actividades propicias para el análisis. 

Al final de estas formas impresas se encontrará 

un cuestionario aplicable a cada uno de los departamen­

tos clave dentro del sistema que puntualiza sobre los 

aspectos más importantes de su operación. 
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empres.o. AUDITORIA DE LA SITUACION ACTUAL 

FUNCION GENERAL Estructura del producto HOJA 

S I T U A C I O N DESE.O.DA 

ACTIVIDAD OBJETIVO ELEMENTOS DE INFOR AREA 

Listas de partes nivel 
de ingeniería 

CartJ de estructura de 
producto a nivel inge­
nier1a. 

Carta de ordenamiento 
del producto. 

lista de partes a ni­
vel producci6n. 

Especificar los compo- -Diseño del produc-
nentes del producto. to. 

Estructurar los compo- -Lista de partes 
nentes del producto de -Necesidades del 
acuerdo a su forma de mercado. 
uso. 
Estructurar los compo­
nentes del producto de 
acuerdo a su forma de 
comerc1alizaci0n. 

-Lista de partes 
-Carta de estructu-
ra del producto. 

-Producto a nivel 
1ngenier1a. 

Especificar los compo- -Lista de partes 
nentes del producto a a nivel ingenie-
nivel de planta. r1a. 

Técnica • 

..·: 
Técnica. 

Comercial. 

Materiales. 

SITUACION 

ACTUAL 



empre s.o. AUDITORIA DE LA SITUACION ACTUAL 

FUNCION GENERAL Manufactura 

S I T U A C I O N D E S E A D A 

ACTIVIDAD 

Estudio de Manufactura 
bilidad 

Estudió de disponibili 
dad de maquinaria, - = 
equipo y herramental. 

Procesos 

Métodos. 

Layouts. 

OBJETIVO 

Determinar las necesi­
dades para la fabrica­
c iOn del .producto, as1 
como la factibilidad 
de fabricarse o compra: 
se. 

Calificar la maquina­
ria, equipo y herramen 
tal con que se cuenta­
actualmente con el ob­
jeto de plantear pro­
gramas de correcciones 
y subsituciones para 
cada rubro. 

Contar con el document• 
oficial que defina las 
operaciones necesarias 
en forma Optima, as! 
como la secuencia para 
la fabricación del pro 
dueto. -

Optimizar el funciona­
miento de la planta; 
determinando los méto­
dos, equipo adecuado 
para manejo de materia 
les, equipo para fabrI 
caciOn, herramental y­
layouts. 

Determinar la Optima 
distribución de todos 
los recursos materia­
les de la empresa de -
acuerdo con su función 

----------· -- ···-· 

EI.EMENTOS DE INFOR AREA 

-Dibujos de inge- Manufactu-
nier!a. ra •.. ·: 

-Inventarios de ma Manufactu­
quinaria, equipo- ra. 
y herramental. 

-catalogas de ma-
quinaria y equipo 

-Dibujos de herra-
mentales. 

-Dibujos del pro- Manufactu-
ducto. ra. 

-Voldmenes de pro­
ducción. 

-Listado de maqui­
naria y equipo. 

-Hojas de proceso 
-Metodolog!a de 

tiempos. 
-Layouts. 
-Listas de surti-
miento. 

-Procesos 
-Métodos 
-Tiempos. 
-Vol11menes. 

Manufactu­
ta. 

Manufactu­
ra. 

HOJA. 1 

SITUACION 

~CTU~~ .. •· .. 

DE, 2 



f
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empre e.o. AUDITORIA DE LA SITUACION 

FUNCION GENERAL Manufactura 
ACTUAL 

HOJA_2 DE 

l ~ . 1 1 
S I T U A C I O N D E S E A D A SITUACION 

1 
r; til ¡.-___ A_c_T_I_VI_D_,.,_::i __ ...., ___ oe_J_E_T_Iv_o ____ -.E_L_E_ME_N_T_o_s_D_E_I_N_Fo_R-,--AR_EA __ ---11-__ A_C_T_u_A_L ____ -t 

s;? ~. '\ Costo de fabricación Proporcionar oportuna- -Tiempos estándar Manufactur2 
~-~ ..,. mente la información por operación. Compras 
~·O O , necesaria y adecuada -Reporte de consu Materiales 
Í!•'.. lr!Q e 1· para que contabilidad mo de gastos de-· Costos 
~ ~ de costos determine el fabricación. 

costo estandar de los -R~porte de recha-
! t.:::! productc s. zas y desviaci o-
\~ nes. L -Reporte de mano 

de obra. 

Mantenimiento 

Almacenes de materia­
les de manufactura. 

Def inici6n de sistema 
de rnedici6n de produc­
tividad de la fábrica. 

Optimizar el servicio 
de mantenimiento a to­
das las areas de la 
empresa. 

Establecer control, so 
bre los gastos en ma-­
terialcs indirectos de 
fabricación. 

Proporcionar a las ge­
rencias de la empresa, 
parámetros confiables 
de comportamiento de 
la productividad de la 
operación. 

-Niveles de inven­
tario. 

-Catálogos de ma- ~anufactura· 
quinaria y equi-
po. 

-Catalogo de tall~ 
res. 

-Fabricantes de -
partes. 

-Catalogas de con­
tratistas. 

-Procesos Manufactura 
-stock de materia 
les y ref accionei 
para mantenimien 
to. 

-Stock de materia 
les indirectos 

-Peso de cada pie ~anufactura 
za de implemento 

-Reportes de con­
sumo, <lesperdici1 
y producto termi 
nado. 

-Re2ortc diario d1 
producci6n por 
Ouerador. 

. 
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empres.o. AUDITORIA DE LA SITUACION ACTUAL 

FUNCION GENERAL Programaci6n. HOJA_l 

S I T U A C I O N D E 5 E A D A 

ACTIVIDAD 

Programa maestro 

Programa mensual 

ProgramaciOn de maqui­
la. 

~ontrol de Producci6n 

~oordinaci6n de incor­
porac iOn de cambios de 
~ngenier1a. 

OBJETIVO ELEMENTOS DE INFOR AREA 

Satisfacer las necesi- r-Capacidad de plan 
dades del mercado media ta/pron6sticos de 
te la determinación de ventas. 
los volQmenes de produc -Tiempos de fabri­
ci6n y ensamble de cada caci6n. 
producto. -Productividad por 

centros de traba­
JO. 

Materiales 

Optimizar los recursos 
de la planta mediante 
el balanceo adecuado de 
los programas de produ~ 
ci6n y ensambles. 

-Programa maestro Materiales 
-Tiempos y costos 
de herramentaci6n 

-Niveles de inven­
tario 

Asegurar el cumplimien- ~Programa mensual Materiales 
to de los programas de -Tiem~o de entrega 
producci6n mediante el de maquiladores. 
control de las partes -Niveles de inven-
producidas por terceros, tario. 
con abastecimiento d~ -Capacidad de la 
materia prima de la planta. 
planta. 

Asegurar el cumplimicn 
to de los programas de 
producción mediante el 
conocimiento del avan­
ce de la producción en 
proceso. 

Evitar el obsoletismo 
mediante la incorpora­
ción adecuada de los 
cambios de diseño y 
componentes. 

-Programa mensual 
-Hojas de proceso 
-Hojas de ruta 
-!!iveles de inven-
tario 

-Hojas de inventa­
rio. 

-Hojas de m~todos 

-siveles de existe 
cia 

-Ti"'1¡Xls de entrega de 
nuevos suministros. 

-S¡uipos 6 IMquilas. 
-!ioji!S de proceso. 
~Nuevos estándares de 

Materiales 

Materiales 

SITUACION 

ACTUAL 

DE 1 



empres.o. 
S I T U A C I O N 

ACTIVIDAD OBJETIVO 

AU~ITORIA:DE LA SITUACION ACTUAL 
FUNCION GENERAL Fabricación llOJA 1 

D E S E A D A 
ELEMENTOS DE INFOR AREA 

SI~UACION 

ACTUAL 

DE 

Planeaci6n y admon. de Crear un ambiente de 
personal con base a pre trabajo que nos dé una 
grama maestro. operación eficiente pa 

-Programa maestro Producci6n 1-~~~~~~~~~~--t 

Programaci6n de areas 
de producci6n. 

Ejecución y supervi­
sión de los programas 
de producción. 

Contrt>l y expeditación 
de partes en proceso 

ra obtener un producto 
de calidad y econ6mico 

Balancear las áreas de 
producci6n para optimi 
zar la utilizaci6n de 
recursos. 

Cumplir con los progra 
mas de producción ori= 
ginados por el pronós­
tico de ventas. 

Agilizar el tiempo gu1 
de cada lote para mejo 
rar la eficacia y auxI 
liar en el almacenamie 
to de producción en pr 
ceso. 

---,..._---.....i...:... ____ _ 

-Tiempos estandar 
y productividad 

-Capacidad de plan 
ta. -

-Normas. 

-Programa mensual Producci6n 
-Tiempos estandar 

y productividad 
-Capacidad de plan 
ta. -

-Layouts. 
-Inventario de pr~ 
ceso 

-Procesos 
-Programa de mant. 
-Recursos disponi-
bles 

-Programas de pro- Producci6n. 
ducción. 

-Inspecci6n de par 
tes en proceso -

-Avance de proceso 
por áreas 

-Dibujos. 
-Recursos disponi-
bles 

-Hojas de proceso 
-Layout. 
-Orden de produc-
ción. 

-Existencias de -
partes en ensam­
ble. 

Producción. 
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empre s.o. AUDITORIA DE LA SITUACION ACTÚAL. 

FUNCION GENER!.L Fabricación . J; , ' ', HOJA_ 2 DE 2 ·-·.:·V·.· .. :_:;·~,..~ 

ACTIVIDAD 
Control de mano de 
obra directa. 

s T U A C l O tl D E S E A D A 

OBJETIVO 

Medir la eficiencia, 
productividad y comple 
mentar la información 
de costos'de producci6 

ELEMENTOS DE INFOR AREA' 

- Programa de pro~ 
ducci6n. , 

-Plantilla de per­
sonal. 

-Tiempos estándar 
-Rep.diario prod. 



empres.o. AUDITORIA DE LA SITUACION ACTUAL 

HOJA_l DE l. FUNCION GENERAL Control de Calidad 

5 I T U A C I O N DE S E A D A SITUACION 

ACTIVIDAD OBJETIVO ELEMENTOS DE INFOR AREA ACTUAL 
Calif icaciOn de provee- Determinar el grado de -Catalogo de prove récnica. 
dores. confiabilidad, capaci- dores y/o materia 

dad y calidad de cada - suministrado. 
proveedor· -VolQmenes de com-

pra 
-Especificaciones 
del producto. 

-Calif icaciOn de 
muestras. 

-Historial de pro-
veedores. 

•apacitacion de super- Maximizar el uso de los -Programa de capa- récnica. 
1i•ores e inspectores. medios de insoecciOn pa citaciOn. 

ra la optimización en - N la aplicación de crite- • 
rios de inspecciOn. 

1\1' 
N 

l>esarrollo e implemen- Proporcionar a produc- -Diseño herra1Jental Técnica. 
aciOn del sistema de ciOn los medios adecua- -Herramental de in• 
alidaciOn en proceso dos para fabricar las pecciOn. 
Herramental-Maquinaria partes dentro de las -Estudio de capaci 

especificaciones. dad de maquinas. 
-Proceso manufactu 
ra. 

-Hoja de proceso. 

. .. 

... 

.,. 
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empre e.o. AUDITORIA D~ !A; SITUASI~!! '·'ACTUAL. 
FUNCION GENERAL Embar~ues . • J ~: ' , HOJA_.. DE . 1 

.t. _.¡ ·. 

s I T U A C I O N D E S E A D A 
f. SITUACION 

-"· 

ACTIVIDAD OBJETIVO ELEMENTOS DE INFOR AREA ACTUAL 

RecepciOn y almacenaje Custodiar y controlar -Reporte de recibo Materiales 

de producto terminado. los productos por model de implementos. 
disponibles para el áre -Lista de ernbarcrue. 

;_ 

comerciaL -Lista de empaqÜe. 
-Layout de almace-
naje. 

-Registro de exis-
tencias por modele 
y nro. de serie. 

control de embarques. Colocar en el menor cos -Listado de distri Materiales 

to el producto termina- huidores. 
do en el lugar requeri- -Listado de trans-

do • portistas. 
1 

. -Ordenes dt;i embar- ' 
qµe. 

-Salidas que no o-
riginan ventas. : 

1 • 

. -
.. - . ·.- ::.:d 

: 
.. -- .. 

, .... 

l 



empres.o. 
FUNCION GENERAL Abastecimientos 

AUDITORIA DE LA SITUACION ACTUAL 

HOJA 1 DE 1 

.._.~ ··-_.---•• ;'· 1----~.:..:.:..:..:::.;:;_s_I_,T-U_A_;C;.;..;.I~O;;..N ___ D_E_S_E.,.A_D_A------r------1 .. __ s_I_T_UA_C_I_O_N ____ _ , _,, ACTIVIDAD OBJETIVO ELEMENTOS DE INFOR AREA ACTUAL 

Programa de requerimien Determinar las necesi- -Programa maestro. Materiales 
t"-1 ~ ! tos de materiales. - dades de consumo de ma- -Existencias de ma 
~ ¡:;A ~. teria!es de componentes teriales. 
t--it .ft] ~ ' · -Estc1ndares de mat! 
'-' 1 riales. 
t=c:i (F.) i -Tiempo de entrega. 
<:::) (") l -Política de admi-
'::r:l O : nistración de in-
~~ j ventarios. 
~ ¡ -Tiempos de entre-
.. -.. ga de maquila. 
!Z Pecepci6n ele materiales Informar a las areas in Orden de compra Materiales 

volucradas sobre el ar~·-Nota de remisión. 
bo de los insumos a la -Programa ele recibo 
planta. 

, dministraciOn tle in ve!!. Optimizar las inversio- -Programa ce requi- l·lateriales. 
tarios. nes de la empresa en 101 sición. 

Requerimientos a las 
ltneas de producciOn. 

'----=---- ·-

insumos, proceso en plai-Tiempo de entrega. 
ta, maquilas y producto -costo de materia-
terminado. les y componentes. 

-Sistema de re~is-
tro. 

-Rechazos rle pro­
ducciOn. 

-Desviaciones de 
materiales. 

-Inventario de pro 
dueto terminado. 

Satisfacer las necesi- -Programa mensual. Materiales. 
dades de insumos, gene- -Lista de surtimic! 
radas por los voldmenes to. 
de producción. -Niveles de inven-

tario. 
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GENERAL 

TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN 

1. Cuál es el mayor beneficio que espera del sis­

tema de control de producción? 

2. Cuáles áreas cree usted que requieren atención 

especial para implementar el sistema? 

3. Tiene algÚn plan de expansión que ten~ un im­

pacto significativo en su sistema de control de 

producción? 

DESCRIFCION DE LA COMPAÑIA ( Gerente General ),-

1.1. Cuál es su l!nea de negocios? 

1.2. A cuánto ascendieron sus ventas en los ~lti-

mos 3 años? Si existen diferencias, cuáles son 

los factores que intervinieron para crearlas. 

1.3. En los Últimos 3 años, se ha agregado algu-

na nueva línea de negocios, y/o nuevas lÍ-

neas de productos? 

1.4. En los Últimos 3 años se ha quitado alguna lí­

nea de negocio, y/o líneas de productos? 

1.5. Cuál es el número de trabajadores? 

1.6. Tiene alguna subsidiaria o matr!z fuera de la 

localidad? 

DESCRIPCION DE LAS INSTALACIONES ( Gerente Manufactura 

2.1. Cuántas plantas tiene su compañía? 
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2.2. Podr!a proporcionar la siguiente información 

para c/u de sus plantas• 

A. Localización de la planta 

B. Grupo de productos manufacturados 

c. Tipo de operaciones 

D. Tipo de flujo de trabajo 

E. NÚinero de l!neas de ensamble/Máquinas 

F. Número de empleados en la planta. 

2.J. Si e.a una compañ!a ''Multi-Plantas'' 1 

.2.3.1. Existen productos comunes entre dos o 

más plantas? 

') ' 

2.3.2. Existen materias primas y/o componen-

tes adquiridos y/o componentes elabo­

rados en más de una planta? 

2.J.J, Existen diferentes instalaciones en 

las diferentes plantas? 

2.3,4, Existen operaciones controladas común­

mente en determinado grado? 

2.3.5. Cuáles son las transacciones entre plan­

tas más frecuentes? 

BASE DE DATOS.-

J.1 CODIGOS (Gerente Gral., de Inventario) 

J.1 Existen códigos asignados a todos los ar­

t!culos del inventar·io? 
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J.2;Ningún art:l'.cul.o tiene el. mismo c6digo que 

J.J.··, Existe una parte del. código para1 Produc-

ción, ~ngeniería, Ventas, Compras, Almacén. 
¡ . 

Cuál. es 1.a 1.ongitud del. código (número 
; ·:¡:, 

max. de caracteres)? 

~.',} •.5,, .}'.i,;i~~- al.i¡;_una de 1.as partes una signifi­

C8;~i6.~ ,.~;oi,pecial.? 

J•1.6 Si~slgue algún patrón pre-diseñado, expl.i-
, \_ ..... : :·io.:: ~?~~i·~·?· 

·Q~ién es el. encargado de asignar y mante­

-~er 1.os códigos? 
1 ,..,_, ; 

,,;; 

J.1.8 Todos 1.os art!cul.os tienen una sol.a uni-

dad de medida a cual.quier nivel.? 

J.1.9 Todos 1.os artículos tienen una descrip­

ción estandar? Esta descripci6n es usada 

en todos 1.os documentos que se re~ieren al. 

artículo? 

: .... 3.1.10 Son 1.as descripciones estructuradas sobre 

patrones estándares? 

J.1.11 Cuál. es el. número de caracteres máximo de 

la descripción? 

:,;•.·3;2·ES'!'RUCTURA DE PRODUCTOS (Ingeniero de Diseño) 

J.2.1 Cada artículo elaborado tiene una estruc-

tura única? 
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J.2.2 Existen estructuras diferentes para un so-

1o artículo para diferentes propósitos co­

mo.1 Ingeniería, Produce ión, Otros. 

. J.2.J 

J.2.4 

J.2.5 

Está la estructura orientada a la forma 

en que el producto es actua::¡.mente construí-

do? 

Hay un c6digo para un componcnto de cual-

quier estructura de produc-to? 

Dentro de sus listas de artículos manufac-

turados, las cantidades usadas de cada com­

ponente está expresada como requerimien­

tos por pieza (o por unidad de medida es­

tándar ) para el producto final? 

J.2.6 Puede· ofrecer a sus clientes algún ni!me­

ro de características especiales a escoger 

para un producto ordenado en alguna de sus 

líneas de productos? sí, s!. 

J.2.7 Tienen los art!culos registros de inventa­

rio propios? 

J.2.8 Cuál es el nWnero de nivel máximo para un 

producto? 

J.2.9 Cuál es el ni!mero máximo de componentes 

Pc;>r nivel? 
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··'j',·2.10:. cfuál. es el centro responsabl.e 'de crear 

cuántos caml·ios de Ingeniería 'tienen lu-

gar mensualmente (promedio)? · ·"· ~ 

Cuál. es el método'de hacer1cis cambios 

de Ingeniería efeétivos'? 

Por fechas de efectividad? 

Por número de serie? 

Por niveles de 'inventarios? 

Otro? 

3.2.13 Tiene reemplazos en masa de alg~n urt~­
cul.o en las estructuras del. producto? 

3.2.14 Puede hacer una nueva lista copiando al.­

guna existente y haciendo algunos peque­

ños cambios a dicha estructura? 

3.2.15 Existen productos-derivados? 

J.2.16 Qué información adicional, además de 1os 

componentes y la cantidad usada r~r~ for­

mar un producto terminado mantiene en sus 

listas de materiales? 

·3.2.17 Son todos sus productos estandar? si no, 

cuál es el. grado de particu1arizaciÓn pa­

ra cada orden del cliente y qué % "de Órde-
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nes son para productos no-est~ndar? cuál 

es el tiempo de entrega para hechos a la 

medida? 

3,3 CENTROS DE TRABAJO (Gerente de Planta) 

3.3.1 Tiene formalmente identificados algunos/to­

dos·: los centros de trabajo dentro de la !ns-·. 
talaciÓn? 

Cuántos centros de trabajo están identi­

ficados actualmente? 

Cuántos no están identificados? 

3,3,2 Cuál es la longitud de su código de cen­

tro de trabajo? 

Alguna parte del código tiene significado 

especial? 

3.3.3 Sus centros de trabajo están organizados 

por equipos y/o actividades? si, no, cómo 

están organizados? 

3,3,4 Tiene sus factores de eficiencia estable-

cidos para los centros de trabajo? 

3.3.5 Han sido establecidas las capacidades de 

los centros de trabajo? 

J.J.6 Qué datos sobre costos han sido estable-

cidos? 
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J.J.•7 Qué promedio de tiempos de espera han si­

do establecidos? 

J.J.8 Tiene líneas de ensamble como parte de 

su instalación? SÍ
0

1 

Cuántas tiene identificadas? .. ,,,. 
.Qué capacidad y eficiencia han sido es­

tablecidas por estas Líneas? 

J.·'.3·9,. .Alguna parte de su planta está organiza­

da bajo los principios de ''Grupo TecnolÓ-

gico' '? 

SÍ1 
···-''-'. '!'·,; 

cuántos grupos tiene identificados? 

J.4 RUTAS ( Ingeniería Industrial ) 

: , J.4.1 Existe una sola ruta para cada producto 

manufacturado? 

·.· .:'. J.4.2 Está el documento de ruta diseñado por 

'¡ (\:; 
operaciones numeradas? 

Hay algún significado especial para el 

número de operación? 

J.4.J Está identificado e1 centro de.trabajo 

·'· :· para cada operación? 

J.4.4 Para e/operación, donde es aplicable, ex-

isten horas estandar o planeadas para• 

Manufactura o mano de obra? 
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Maquinado? 

Preparación? 

Movimiento? 

Otros? 

J.4.5 Qué otros turnos de trabajo entre cen­

tros do- ~rabajo toman lugar después de que 

una orden ha sido liberada? 

J.4.6 Existen rutas alternativas (más de una ru­

ta) para algún producto? 

s{, 

Qué porcentaje de productos tienen rutas 

alternativas? 

Cuál sería el n\Únero máximo de rutas? 

J.4.7 Existen operaciones en paralelo o sobre~ 

puestas en sus rutas? 

J.4.8 Existen posibilidades de efectuar un gru­

po de operaciones diseñadas para un produc­

to, en otro orden que el indicado en la 

ruta estandar ? 

s{, 

Cuáles son las posibilidades indicadas? 

J.4.9 El documento de ruta es usado para1 

Instrucciones especiales? 

Herramental? 
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Preparación? 

Identificación gráfica? 

Cualquier otro producto? 

.J.4.10 Cuál es e1 promedio de operaciones por 

artÍcu1o manufacturado? Cuál sería el n~­

mero máximo de operaciones para un artí­

culo individual? 

ESTIMACION DE LA DEMANDA Y PROGRAMA MAESTRO (Geren­

te de Control de Producción) 

4.1 Cómo estima la demanda de sus productos? 

Cuáles son los factores clave que utiliza? 

4.2 Cómo agrupa sus productos para dicha es­

timación? 

4 .• J Sobre qué horizonte es hecha la demanda? 

4.4 Cuáles son las aplicaciones de la estima­

. ctón de la demanda? 

4.5 Qué tan a menudo es hecha esta estimación? 

4.6 Qué método de detección de errores es u­

sado sobre una estimación? 

4.7 Son estimadas la demanda de las partes_de 

servicio? 

4.8 Quién es el Depto. responsable de estimar 

la demanda? 
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4.9 Cuál es el Depto. responsable de revisar 

esta. estimación antes de usarla en la pla­

neacióri de la producción? 

"·4.,10 <Cuál· es el Depto. responsable de gene­

rar el programa maestro? 

4.11 S"' prcgrama maestro trabaja con artí­

culos finales o intermedios? 

'4.12 Cuál es el horizonte del programa maes­

tro de producción? 

4.13 Cuáles son los períodos de tiempo utili­

zados en ei programa maestro de producción? 

4.14 El programa maestro de producción está 

expresado en objetivos de embarque o en 

objetivos de producción? 

4.15 Es efectuada alguna provisión en el pro­

grama maestro para requerimientos impre­

vistos? 

4.16 Qué tan a menudo es revisado el plan maes­

tro? 

4.17 Cómo prueba el programa maestro de produc­

ción la capacidad? Qué acciones son tomadas, 

si son requeridas, después de la prueba? 
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4.18 Cuál es la base? 

4.19 Cuántos artÍcu1os (número y~ del inventa­

rio total) entran en el programa maestro? 

4.20 Existen los requerimientos pasados-inme­

diatos en su programación maestra? 

PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES Y PLA­

NEACION DE REQUERIMIENTOS DE CAPACIDAD (Gerente 

Control de Producción) 

5.1 cómo determina los requerimientos para com­

pras y manufactura para soportar el progra­

ma maestro? 

5.2 Para calcular requerimientos, qué toma en 

cuentas 

- Existencias? 

- Ordenes? 

- Desperdicio? 

- Reservaciones? 

5,3 Usa usted stock de scGuridad a otro nivel 

que no sea producto terminado? Cómo lo uti­

liza en sus pedidos? Cómo se fijan los stocks 

de seguridad? 

5;4 Us8. üsted clasificación ABC para controlar 

artículos en inventario? cómo usa esta cla­

sificación para ordenar estos artículos? 
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5,5 Utiliza lotes para ordenar artícuJ.os compa­

rados o manufacturados? Usa lotes variables o 

rijos? c6mo se ~ijan dichos lotes? 

'5;6 Cuándo se efect~a la planeación de RQ·con re-

querimientos vencidos, se toman éstos en cuen-

ta~ 

5,7 Cómo determina sus tiempos de entrega/espera 

tanto para comprados como para manufacturados? 

Cambia los tiempos de entrega/espera·a menudo? 

5.8 Usa tiempos de espera fijos para artículos 

manUfacturados o los recalcula con cada lote? 

5.9 Para los comprados, los tiempos de entrega 

son constantes ~ cambian cada orden? 

5.10 Expedita o re-expedita Órdenes de compra/ma­

nufactura basándose en los cambios de sus re­

querimientos? 

5.11 Qué tan a menudo recalcula/regenera sus reque­

rimientos de materiales? 

.5.12 Cuántos expeditores trabajan en manufactura 

y/o compras? 

5.13 Qué horizonte utiliza en su planeación de re­

querimientos? 

5.14 Qué incrementos de tiempo (''buckets'') usa en 
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.su planeaci5n? 

TESIS CON 
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5.15 Qué~ .de sus Órdenes de manu~actura han sido 

liberadas urgentemente? 

5.16 Qué% de sus 5rdenes de compra han sido li­

beradas urgentemente? 

5.17 Tiene personal encargado de controlar y pla­

near las di~erentes clases de inventario? 

5.18 Después de determin~r los requerimientos para 

los artículos manufacturados, planea la capa­

cidad para ejec~tar el plan de producción an­

tes de liberar Órdenes? 

5.19 Cómo calcula sus requerimientos de capacidad? 

5.20 Planea la capacidad para todos los centros de 

trabajo o sólo para los más importantes? 

5.21 Cuántos de sus centros de trabajo considera 

como críticos, desde el punto de vista de capa-

cidad? 

5. 22 Ha usted probado ni·.relar las capac iclúdes en 

un período, liberando Órdenes tempranas/retar-

dadas? 

5.23 Qué opciones usa para satis~acer sus requeri­

mientos de capacidad? 

- Maquilando? 
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- Rutas alternativas o centros de trabajo al­

:·.ternativos? 

- Relocalización «de l~ f'uerza de trabajo? 

,,-;,.,Contr.ataciones temporales? 

- Tiempo extra? 

- Otrai¡;,? 

5.24, _,Qué acciones toma si piensa que no sati.sf'ace 

la capacidad planeada, los requerimientos?· 

5:25 Cuál .sería la proporción que ocuparían del tiem­

p'o de espera, los tiempos de preparación y ma­

qui~ado? 

5.26 Cuál sería el promedio de horas/día que una Ór­

den de manuf'actura esperará en un centro de 

trabajo antes de procesarse? 

5.27 Cómo está la carga de la planta respecto a la 

capacidad instalada? 

5.28 Toma en cuenta en la capacidad de manuf'actura 

del proveedor para sus Órdenes de compra? 

CONTROL DE TRABAJO EN PROCESO (Gerente Control de 

Producción) 

6.1 Qué procedimientos son usados para liberar 

Órdenes de manuf'actura? 

6.2 Antes de realizar una orden, cómo verif'ica la 

disponibilidad de las materias primas o compo-
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6.J ·, Qué documentos viajan por l·~ planta junto con 

las Órdenes de manufactura? 

6.4 Qu.é m~todos y documentos usa para reportar el 

progreso del proceso de una orden en la plan-

ta? 

Los reportes de progreso son por turno o.dia­

rios? s{, no cuando se reporta. 

6.5 Qué datos reporta para analizar el progreso1 

- Comienzo de preparación? 

- Pl'cparaciÓn c'ompleta? 

- Inicio de operación? 

- Final de operación? 

- Movimiento? 

- Cantidad completa? 

- Tiempo actual de preparación? · 

- Tiempo actual de maquinado? 

- Tiempo actual de mano de obra? 

- Identificación del empleado? 

6.6 Qué método es usado para expeditar Órdenes 

liberadas? 

.Al~~os métodos puede ser, sobretiempo, divisi~n 
del lote, operaciones paralelas, sobreposición, 

etc. 
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6.7 Qué% de Órdenes requieren sobretiempo no-pla­

neado, maquilación no-planeada, cuál otra ac­

tividad no planeada? 

6.8 Su monitoreo, es eficiente y utilizable para 

analizar los centros de trabajo? 

6.9 Existen Órdenes de reprocesamiento? 

6.10 Existen Órdenes para reparar productos devuel-

tos? 

6.11 Puede monitorear el% de desperdicio contra el 

desperdicio actual para partes manufacturadas 

para el análisis de Órdenes completadas? 

6.12 Cuál es el % de Órdenes a tiempo y retarda­

das? 

6.lJ Cuál es el promedio de Órdenes abiertas en un 

período? 

6.14 Tiene proveedores o maquiladores de componen-

tes? 

6.15 Cuál es el tiempo de espera promedio.para pro­

ductos terminados? 

6.16 Cuál es el tiempo de espera promedio más lar­

go? 

6.17 Existen Órdenes que hagan producir un art:l'.l:u­

lo en lugar de otro originalemente planeado, 



- 240 -

de~pués de su liberación? 
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6.18 Existen Órdenes que conviertan un producto en 

existencia en algún otro producto para cumplir 

con un requerimiento urgente? 

6.19 Qué reportes prepara para dar el estatus de 

las Órdenes? 

6.20 Qué reportes de excepción prepara 

- Ordenes no completadas a tiempo 

- Reprocesc y desperdicio. 

6.21 Utiliza algún '.'sorteo'' del programa da ór­

denes liberadas en la planta? 

Qué sistema de programación utiliza? 

Utiliza programaéión hacia adelante o hacia a­

trác.? 

6.22 Qué reglas de prioridad usa para controlar 

los tr~bajos en planta? 

~.23 Utiliza listas de despacho diarias o semanales? 

6.24 Utiliza sistema de despacho centralizado o 

descentralizado? 

Cuál es el dato encargado de preparar las lis:f 

tas de despacho? 

6.25 Tiene usted establecidos/considerados están­

dares de colas en sus centros de trabajo? 



- 241 -·. 

6.26 Utiliza alguna :forma de control de entra­

da/salida para monitorear la capacidad de sus 

centros de trabajo? 

s! 

CÚal es el método usado? 

6.27 Ha\utilizado o intentado utilizar alguna :f'or-

ma para cargar sus centros de trabajo con ca­

. pacidad in:f'ini ta? 

s! 

CÚal es el método usado? 

6.28 Cuál es ei promedio del valor de su inventa-

rio en proceso? 

Aill'JINISTRAC ION Dl::_ INVENTARIO {Gerente de Inventarios) 

7.1 Cuál es el n~mero total de artículos en inven­

tario que serán mantenidos por el sistema? 

Cuántos o qué ~ de éstos pueden ser conside-

rados? 

a. Materias primas? 

b. Artículos manufacturados incluyendo ensam-

bles? 

c. Componentes comprados? 

d. Productos terminados? 

7.2 Qué almacenes o áreas de almacén son usadas? 

Si hay más de una, están bien especializadas? 
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7.3 Qué método de almacenamiento es usado? 

Localización directa/localizaciones fijas/cual­

' quier otra? 

Usted mantiene las localizaciones de loa ar­

tículos en sus registros de inventario? 

7,4 Cómo controla el acceso de personas no auto­

rizadas al almacén para prevenir salidas sin 

autorización? 

7·5. Qué procedimientos y documentos utiliza para 

salidas del almacén? Están todas las salidas · 

justificadas con requisiciones? 

7.6 Tiene un registro de inventario (manual u o­

tro) para cada artículo de su inventario? 

Qué información conserva en este registro? 

7.7 Qué procedimientos y documentos utiliza para 

la recepción de mercancías (Artículos vs. ór-

danes de compra)? 

7.8 Aparte de las transacciones antes mencionadas, 

qué otro tipo de transacciones son usadas pa­

ra registrar movimientos de entrada y.salida? 

7_.9 Qué método de verificación física de inventa­

rio utiliza (manual, cíclico, conteo, etc.,)? 

Cómo concilia el inventario físico con el li-

bro de inventarios? 
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cómo ajusta las discrepancias? 

7.10 Cuál es el valor promedio de sus inventarios? 

Cuál es el % aproximado de inventario en las 

siguientes clases?1 

- ~utcrinP Primas 

-.Productos terminados 

- Componentes manufacturados 

- Ensambles y subensambles 

- Componentes comprados 

7.11 Existen requerimientos de inventario por eta­

pas? 

Existen requerimientos de control de lote en 

productos terminados y/o materias primas? 

7.12 Cuál es el promedio de salidas por día de tra­

~j~ 

Cuántas de éstas serían parcialmente emitidas? 

7.13 Cuál es el promedio de entradas por día de 

trabajo?· 

Cuántas de éstas serían parcialmente recibi­

das? 

COSTOS DE PRODUCCION (Gerente de costos) 

8.1 Utiliza algi1n sistema de costos estándar? 

Tiene establecidos costos estándar para mate­

riales, mano de obra, maquinado y excedentes, 
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para sus productos? 

a.2 Cuáles son sus excedentes aplicados? 

·Existen excedentes, fijos o variables, a­

plicables a materiales y/o mano de obra? 

a.J .Utiliza alguna tarifa de maqui~ado para cos­

tear su producción? 

a.4 Qué tan a menudo revisa los elementos antes 

mencionados en su sistema de costos estánda­

res? 

a.5 Calcula los costos actuales para cada recep­

ción de una orden de fabricación o compra? 

cómo lo hace? 

a.6 Para calcular el costo actual de los mntLrin­

les utiliza LIFO/FIFO/promedio de movimiento/ 

promedio simple? 

a.7 Basándose en los acumulados de costos actuales 

qué tipo de análisis de varianza efectúa·, 

- Varianza del material-precio, uso? 

- Mano de .obFa-tarifa y eficiencia-varianza? 

- Excedentes-voli!men, mezcla-varianza? 

- Otros? 

a.a cómo clasifica los análisis de costos? 

Por operac icSn? 

- Por puesto? 
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- Por prod~~to?' 

·-".Por} c~Il~r~) d~¡¡trábajo? 
. ,,_ 'rl!oa.:.a.-la-:fecha? ... 

:-' -: ,· ::· .:·.<-;::::'.·i<·.'~:: .. /_::·:/.:-:' '.:: .. »·:· 
·. :.' ¡,:. Afio.:.a':'.la.:,:f~cha'?:'' 

- Otros? 
: ,: ' • ~ ! ~ ..• - ' 

8.9 Ti~ne alg~n sistema de presupuestos? 

Qué in:formación es proporcionada po~ el sis­

tema de costos al sistema de presupuestos? 

8.10 Contempla costos históricos y/o futuros en 

su sistema de costos? 

COMPRAS (Gerente de compras) 

9.1 Las requisiciones de compra para producción 

son generados por distintos departamentos de 

producción o por un departamento central? 

Cuáles son otras áreas que pueden emitir ór­

denes de compra para artículos manufacturados? 

Qué otras áreas reciben requiaiciones de com­

pra de otros no sean artículos manufacturados? 

9.2 Mantiene alguna lista para todos los vendedo­

res de los artículos comprados? 

Qué información contiene? 

9.J Cuál es el tiempo que transcurre en la con­

versión de una requisición de compra a una or­

den de compra? 
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Qu.é .ta~e.as. son ,involucradas durante este pe­

ríodo'? 

9.4 Las requisiciones van directamente al compra-
• • : • r ' •' ·.' i ,) .~' • 

dor del artículo o van hacia alguna agencia 

examinadora'?· 

. 9.5 Existen varios encargados de comprar una mis­

ma pieza'? 

.... 9.6 Las cotizaciones son un ingrediente importan­

te en el procedimiento de colocación de Órde-

nea'? 

Cómo son usadas estas cotizaciones'? 

Cu~l sería el tiempo transcurrido en pedir 

cotizaciones y finalizar la venta'? 

9.7 Qué información mantiene para cotizaciones'? 

CÓmo procesa BUS cotizaciones'? 

9.8 Hace Órdenes de cobertura como parte del 

volumen total de compra'? 

Qué % de Órdenes colocadas en el período, son 

Órdenes de cobertura'? 

9,9 Qué% de Órdenes nece~itan revisión (fecha 

de entrega, cantidad, cancelación, etc.,) por 

su parte después de colocar una orden 

9.10 Qué% de Órdenes de compra requieren segui­

miento por parte de los compradores'? 
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9.11 Cuál es el promedio de Órdenes a tiempo, tem-

pranas, retardadas? 

9.12 Cuál es el rango de tiem~~ de entrega para 

los. artículos adquiridos't 

9.13 Cuál es el número de Órdenes activas o abier­

tas en un momento dado? Cuál sería el máximo? 

9.14 Cuándo un artículo es recibido contra una or­

den·, cuáles son l.os pasas· a' seguir para dar­

le entrada al almacén? 

Qué documentos se manejan? 

9.15 Cómo se costea una recepción? 

Su costo es comparado con los casos estándard? 

9.16 En qué forma analiza la eficiencia del vende-

dar? 

9~17 Mantiene un histórico de estas Órdenes? 
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ORGANIZACION PARA EL SISTEMA INTEGRADO DE ~DMINISTRA­

CION DE LA PRODUCCION 

Debido al desarrollo de los sistemas de información 

y sus altos costos, tambi~n debemos poner atención en 

la estructura de la organización y las_ posiciones re­

queridas para usar y mantener el sistema. Programador, 

coo!. dinador de sistemas de manufactura, coordinador de 

la base de datos, planeador de compras y administrador 

de planeación de materiale.s, vienen a tomar nuevas po­

siciones dentro de la compañía. 

Es importante determinar cada una de sus :funciones 

y relaciones con los otros departamentos. 

El desarrollo de li;i. planeación y control c~u pro­

ducción y el impacto de la computadora en nuestros sis­

temas de información, han sido lo suficientemente exten­

sos para justificar la necesidad de la automatización. 

Un requérimiento escencial para ul pPr8onal involu­

. crado en este proyecto, es la educación, sobre las dife­

rentes t~cnicas. Pero la educación no es la ~nica parte 

para mantener en acción al sistema. La diferencia en­

·tre"·educ.ación y estructura de la organización es similar 

a la di:ferencia entre un equipo de :fut-bol que aprende 

las reglas en conjunto y lo que cada jugador aprende a 

hacer en cada juego. Aprender las reglas es solo la mi-
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tad de la tarea. Encontrar a la gente y estrat~gias de 

juego significa que el entrenador debe encontrar a la 

gente correcta y asignar cada posición junto con su rol 

e~pecÍf'ico y su relación con otras posiciones. 

El grupo de administración de materiales no solo 

debe ser educado en planeación de requerimientos, sino 

que el administrador de materiales debe proporcionar to-' . . 
dos los conocimientos necesarios para comprender el sis-

tema en general, 

Sin suficiente tiempo en las· compañías pequeñas y 

gente, en .. lae¡ grandes; asignada a la planeación de mate-
" • • •/ J ~ ' ' ;. •• - ; ,. • • - • " - ' 

riales, el control o ejecución pueden ser deteriodadas 

por la uxpedlción diaria. La organización y asignaciones 
":'t' •,+'• 'e· 11 

de J>O;;~uin1 - c~en dentro de las siguientes categorías 1 
, .. ~' ~ ,_. ·-::· .. .' ") :-

··.íi·~·,'.-.1 ', PLANEACION 

prioridades 

capacidad 

2. CONTROL O EJECUCION 

prioridades 

capacidad 

La' siguiente figura muestra la organización lógica 

de un grupo de: administración de la producción. 
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SUGERENCIAS PARA CONFIGURACION DE EQUIPO. 

INTRODUCCION 

Las partes principales que constituyen un compu­

tador son1 

1. Memoria interna de la computadora. 

2. Unidad artimética lógica. 

3. Unidad de control central. 

4 .. Unidad de control de entrada y/o salida. 

",'.Estaeic,',subunidades cuando son conectadas conjunta-
··· ; ' ' ' 

mente.,forman:,.lo·:que de ordinario se denomina ''CPU'' 
• - -.1 •• -:: ,;-- :·. ·~::•.· ..... ~-· - ~ ··: . ', ' • 

(unidad·<1c.entral de procesamiento que viene a ser el co-
.-- 1 •. ·-·-::',. ••• ,.,_._._ .• ,¡«_,,,,: ·, . 

rá:zó~.'.de.::i'~~ ~ctividades del computador). 
": ', _ ":• 't••-',·~·, "' .', ~· •w 

· •'P iá,1u'~Ú:·d~d•,;de·. control de proceso es un procesador 

de~prÓpcS~ito~'.'1generales en el cual son efectuadas ope­

racio~es ·,mat~~~iicas y lógicas, regula el f'lu·jo de da­

tos~ .q~e., S~;'·intz:oducen y emanan del sistema, coordina 
.~ .. ,~ ... ·~-~ .• _ .... '··'·'·~.:..-,.'.·· ' .. _.,:.!~ ... ;.·.~-

las ac.tiv,idades de, . .varias subunidades y ejecuta instruc-
i ·. - '.f ·" '· ·:-'" . _. ' ··-. , . ·.,, .,.r :;, ·, _,, _.J ~- .-~ _ , ,,_ • ., ;.' ~- , · • 

' '"La )velocidad•.dei procesador usualmente ·es medida 

en :t·érminos ·de c·iclos de tiempo, los cuales varían des­

de microsegundos (10, para las computadoras relativamen­

tc · lontas, '1nsta nnnosegundos (lciL Un ciclo de tiempo 

se refiere a la cantidad de tiempo usada para llevar a 

r .... ··~---·-··--...._-J ! TJ7SiS CQ'l\T 1 ,).:ft-J,. J.\ 

¡_~D~LA DE OBlGJ~N 
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cabo una secuencia de operaciones dadas. 

La :forma más común de hacer l"Cl'<uoncia a la vel.oci-· 

dad de procesamiento, es mencionando los cicl.os por 

segundo (Hertz) que es capaz de desarrol.l.ar. Por l.o ge­

neral. l.os actual.es procesadores operan ~l. nivel de l.os 

''Megahertz'' (mil.lonas de ciclos), Ideal.mente esto po­

dría ejemplificarse con l.a cantidad de operaciones que 

el. procesador puede ejecutar en un segundo, por ejemplo1 

2 Megahertz = 2MH = 2 mil.lonas de operaciones por segundo. 

Actualmente en el mercado podemos encontrar compu­

tadoras con diferentes velocidades de procesamiento,pe­

ro para :fines de selección de equipo se toma en conside­

ración otros :factores (cqmo l.a capacidad de memoria) que 

juegan una parte más determinante en el proceso de eva­

l.uac ión. 

Para las computadoras típicamente científicas, u­

sadas para aplicaciones de grandes procesos numéricos, 

l.os requerimientos para las capacidades de entrada/sali­

da son l.imitados, pero l.as que simpl.i:fiquen l.a manipula­

ción de operaciones matemáticas dará por resultado un 

considerable incremento en l.a vel.ocidad de l.a computa­

dora ·usada. Por otro lado, un sistema orientado comer­

cialmente, debe enfatizar sobre l.a simpl.i:ficación en la 

manipulación de voluminosos archivos de datos y propor-
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cionar amplias facilidades en el manejo de datos de en­

trada/sal ida. 

En la mayoría de las computadoras de propós_i tos 

generales estas facilidades son combinadas y pueden ser 

demandadas cuando se requieran. 

MEMORIA 

En la memoria principal son almacenados, bloques de 

datos para el uso inmedia~o de la unidad aritmético-lógi­

ca, tablas de referencia de datos, instrucciones de 

programas aplicacionales y secciones del sistema opera­

tivo. 

Aunque es significativa la reducción de los precios 

en los componentes de hardware, la memoria sigue sien­

do un elemento relativnme11te costoso, de tal forma que 

en la' mayoría de las instalaciones es de tamaño limi­

tado .• Dispositivos externos de almacenamiento masivo 

táles·como cinta magnética, discos rígidos, minidiscos, 

packs, son usa.dos para almacenar grandes cantidades de 

información, de la cual solo una parte es requerida en 

un momento dado. La inf'ormación es transmitida, cuando 

se .z.-equi13re, entre la memoria interna y los dispositivos 

, ,_ exter11os • 

La unidad mínima para almacenamiento de un carácter 
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es conocida comurunente como ''Byte'', por esta razón la 

cantidad de memoria disponible es referida en términos 

de ''Kbytes'', donde K = 1024, esto significa que un e­

quipo con 64 kbytes podría almacenar cerca de 66000 ca­

racteres en un momento dado. 

PER !FER IC os-.· 

Un sistema de computo de propósitos generales no 
• 

es muy Útil sin la disponibilidad de los periféricos 

apropiados, los cuales son ligados a la computadora con 

el objeto de introducir y recuperar información y alma­

cenar datos por cortos o largos períodos de tiempo. 

Medios de Almacenamiento Masivo 

En cualquier instalación, resulta impráctico guar­

dar los archivos con una gran cantidad de datos (archi­

vo maestro de partes, de Órdenes,etc.), en la memoria 

principal de la computadora. Por lo tanto es menester 

complementar la memoria interna por medio de dispositi­

vos de almacenamiento masivo, tales como1 

* Discos Magnéticos·, Rígidos Removibles 

Rígidos Fijos 

Flexibles (minidiscos) 

Packs (varios discos r!gio1os) 

* Cintas Magnéticas·, Cassette 

Carrete 
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Desde luego que no hay que perder de vista que la 

parte inportante de estos dispositivos consiste precisa­

mente en la unidad i'Ísica que se encarga de manejar al­

guno de ellos, Estas unidades varían en la cantidad de 

dispositivos que pueden contener. Algunas unidades de 

disco rígido pueden contener de 1 a 4 discos, las unida­

des manejadoras de packs pueden alojar de 2 a 4 packs, 

estas caracter!sticas dependen de las necesidades· y ta­

maño de la empresa y de las propuestas del proveedor. 

El precio de estas unidades incrementa el costo to­

tal del sistema de cómputo, es por esto que se deben es­

tudiar perfectamente las necesidades de la empresa, para 

no sufrir posteriormente las consecuencias de una elec­

ción inadecuada. 

Una empresa que maneje varios cientos de art!culos 

hará uso de un archivo maestro de partes que contendrá 

una gran cantidad de registros, por lo tanto es recomQn­

dable almacenar dicha información en dispositivo lo su­

.ficie'nteinºerite coni'iable y capaz de guardarla en su tota­

lidad,.· 

. ,;¡;i i'6s Yd:is~o~ son muy recomendables gracias a su gran 

.capa~'{~i~~:f. s;;_ iá~il mane jo y a su característica de po­

der ·a~·~·~'sar cualquier información directamente, de esta 

i'orma los procesos incrementan su velocidad y rendimiento. 
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Las é"intas poseen también una gran capacidad, pero 

son poco recomendables para usarse durante el proceso 

ya que el acceso es de tipo secuencial". 

. _UNIDADES DE ENTRADA/SALIDA 

Estas unidades pueden ser clasificadas de acuerdo 

a su uso en relación con el modo de operar la computado­

ra·, en línea o fuera de línea. Cierto número de unidades 

de entrada/salida pueden ~er conectad~s a la computadora 

y ser usadas en ambos modos simultáneamente. 

Entrada 

Históricamente las tarjetas perforadas han sido u­

sadas para introducir ~nformación a la máquina. Al paso 

de los años cierto número de métodos de introducción de 

datos han venido apareciendo. Los datos pueden ser gra­

bados directamente sobre cintas magnéticas o discos. La 

información también puede ser suministrada durante un 

diálogo normal entre el usuario y la terminal. Existen 

innumerables ventajas cuando los datos son introducidos 

en el modo de operación en línea, por ejemplo·, 

1. Los usuarios u operadores, son conocedores de la 

signi:f"icancia. de los datos, y del rango de los 

valores que puede emplear un parámetro en part·i­

cular. 
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2. Los errores en la entrada de datos son detecta-

dos inmediatamente, por lo que pueden hacerse 

las correcciones apropiadas al momonto. 

). Los archivos de datos siempre estarán actuali-

zados. 

Todo esto es muy ~til, pero, se debe considerar 

que si ~e quiere operar con terminales en línea es nece­

sario preparar un sistema de comunicación de datos (tan­

to de Hardware como Software), que nos permitirá esta­

blecer la comunicación entre dichas terminales y el 

procesador central. Mas adelante se mencionan algunas 

características de estos tipos de sistemas. 

Actualmente las terminales más utilizadas son las 

de despliegue visual cuya construcción se basa en un tu­

bo de rayos catódicos, semejante a un monitor de un a-

parata televisor. 

La terminal t!pica puede desplegar 24 líneas de in­

formación de 80 caracteres cada una. La mayoría de estas 

unidades hacen uso de cursores, los cuales ind.ican la 

posición del siguiente carácter. Un teclado similar al 

de las máquinas de escribir que ha sido modificado in­

cl~y~ndole algunas teclas especiales, es utilizado para 

introducir la información. 

Algunas cuentan con facilidades para grafjcación y 
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son particularmente usadas para aplicaciones de planea­

ción y' control. 

Los sistemas de reconocimiento de caracteres Ópti­

cos scin 'Usados para convertir datos impresos conf'orme a 

un ''Formato'' especial, sobre documentos. Por ejemplo 

el m1mero de "·'.1>rden de proC.ucción/compra, número de o­

perador, etc. 
1 

'El sistema de reconocimiento de caracteres magné­

ticos, está b::i.Eaclo en el uso de caracteres estilizados 

impresos con tir.ta magnética los cuales pueden ser leídos 

tanto visualmente como por la computadora. 

La impresión de las salidas representa el método 

más ampliamente usado para presentar inf'ormación procesa­

da por la computadora. Las impresoras de líneas son am­

pliamente usadas para dar salida a la inf'ormación. La 

característica principal de estas es el gran volumen de 

inf'ormación y la velocidad con que imprimen. 

Las teminales de despliegue visul también son usa­

das para salida de inf'ormación pero desde luego que con 

algunas limitaciones como son la secuencia de aparición, 

cantidad de inf'ormación, etc. def'initivamente resultan 

muy Útiles para la consulta inmediata. 
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TRANSMISION DE DATOS 

Una extensa variedad de terminales, que tienen ac­

ceso al computador, se encuentran disponibles comercial­

mente. El uso de las redes de comunicación de datos está 

yendo en incremento con la aplicación de los modernos 

sistemas de cómputo. 

Gracias a estos sistemas el poder de la computado­

ra es puesto a la disposición del usuario por medio de 

una,,,;terll!inal, apropiada, conectada al procesador central, 

el ·?·~al_,.s.e _.ul)i~a en, cualquier lugar conveniente, de ma-

nera!;,q1,11;,,,e,?-,¡·:t:t;lil:Bª~8;:ipyolucrado con el uso de la compu­

tadora .. ~e-~pueda~llevar .a .cabo como y cuando se requiera. 
. . "·.-, '· •' ... . •· ..... '·'. ¡. ' 

•La misma· potencia de cómputo est·á'. disponible para los 

·usuarios· locales remotos. 
<1-'""_::1f".":10 ",_~~ ~ ~;"<~.·', 

•:. ... Estos.- sis temas nos permiten efectuar transacciones .,:., ,.·,"-' ,·.! . . 

ei;;.lÍne.ª:• _donde los datos capturados por medio de una 

terminal remota y los resultados de la computadora, son 

trans~itidos al área donde son requeridos. 

TIPOS DE EQUIPOS 

·En 'el mercado se cuenta con varios tipo's de compu­

tádores cuyo uso depende en gran parte de las aplicacio­

,n~s ·a las que se vaya a enfocar su funcionamiento. A con­

ti~u.Gl.ción se mencionarán algunos detalles sobre los equi-

po~ existentes, enfocando hacia la implementación de r-----··------

t ~~~?~~WaEJ 
un 
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sistema de administración de la producción. 

Las llamadas micro y minicomputadoras se asemejan 

bastante en lo que respecta a cantidad de memoria, va­

riando de 64K. hasta 512K. 

Las micros, en su mayoría, trabajan bajo el concep­

to de uniprogramación y sus velocidades de procesamien­

to son altas. Se ha dado cierto éní'asis ha~ia el desarro­

llo de cuestionco ciontÍfi?as y personales, pero ofrece 

la capacidad suficiente para manejar un pequeño sistema 

de producción. Han apa;i:ecido, aisladamente, algunos pa­

quetes sencillos, sobre todo para lo que esplaneación 

de requerimientos, pero aún no se ha notado un gran a­

vance en los logros de éstos. 

Las minicomputadoras ya funcionan bajo los concep­

tos de multiprogramación pero las velocidades bajan, más 

que nada por cuestión de mercadeo. A este nivel las con­

diciones para implementar un sistema de administración 

de la producción son favorables, puesto que ya se pue­

de contar con un buen número de periféricos y con sis­

temas complejos de transmisión de datos. Este tipo de 

. sis.temas son recomendables pnr . .i empresas pequeñas y me­

dianas que cuentan con un número de artículos relativamen­

te bajo, donde los requerimientos de memoria no sobrepa­

sen el establecido. Se pueden obtener excelentes resul­

tados en lo que respecta a1 
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En la f'igura 8 .1 se muestra una conf'iguraciÓn bá­

sica para minicomputador, que puede ser usada para nues­

tra aplicación. 

Con respecto al soi'tware necesario, además del sis­

tema de administración de la producción, ya sea desarro-

llado en casa o usando un paquete ya. elaborado, podemos 

mencionar1 

* Sistema Operativo 

* Utilerías 

* Compiladores 

* Sistema para comunicación de datos 

Esto sería el mínimo necesario para poder trabajar 

conf'iadamente con el equipo. 

En los equipos que se consid..,rnn de mediana y gran 

escala, la capacidad de"ínemoria se eleva marcadamente, 

desde 512 Kbytes hasta 6 Mbytes (millones de Bytes), lo 

que a su vez permite obtener una gran velocidad de pro­

cesamiento. Estos sistemas se vuelven más sof'isticados 

en lo que respecta a control de perif'éricos, control de 

entradas/salidas, comunicación de datos, tanto que muchas 
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veces cuentan con un procesador exclusivo para estas 

i'unc'iones. 

Estos equipos ya son utilizados por grandes empre­

sas o por algún negocio dedicado a oi'recer servicios de 

cómputo .. a dii'erentes usuarios. 

El i'unc·aonamiento de una aplicación como la que es­

tu~iamos se vuelve más soi'isticada y precisa• El desa­

rrollo debe estar i'irmemente soportado por personal am­

pliamente capacitado. Los paquetes existentes proporcio­

nan excelentes capacidades para trabajar en este tipo 

de equipos. La i'igu~a 8.2 sugiere vierto tipo de coni'i­

guración. 

En cuanto al Soi'tware básicamente es el mismo que 

el mencionado para los sistemas pequeños. 

Desde luego que lo mencionado hasta ahora no inten­

ta. ser una guía detallada para la selección de equipo, 

sino que persigue el propósito de situar a una persona 

con conocimientos limitados, dentro de un plano general. 
~ ' . 

· .. • D<· ., 

'l 
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VENTAJAS DEL PROCESAMIENTO AUTOMATICO DE DATOS EN LA 

PRODUCCION 

El problema más grande en el diseño de un sistema 

de administración de producción es la identificación de 

las verdaderas causas de los problemas. Es imperativo 

en el diseño de los sistemas el considerar siempre el 

sistema total y no solamente una par+,e de ~l. Ninguna 

t~cnica simple va a resolver todos los problemas. 

Las t~cnicas deben ser aplicadas con un entendimien­

to de los principios sobre los cuales son basadas, y con­

siderando que efectos van a tener en otras partes del 

sistema. 

La persona que diseña los sistemas tiene que decidir 

hasta que límite la computadora debe ser usada en el 

sistema. 

Algunas de las áreas en las cuales las computadoras 

pueden ser usadas con ventaja son1 

+ Pr,onósticos- para hacer análisis de correlación 

y regresión ajuste exponencial, pronósticos, MAD 

y cálculos de señales de rastreo, cuando existen 

grandes volúmenes de información. 

+ Planeando niveles de inventario- haciendo los 

cálculos del LIMIT en grandes vol~enes de art!-· ·;· 
culos.' Produciendo requerimientos de materiales 
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por explosión de listados de materiales. 

+ Planeando niveles de producción- calculando los 

requerimientos de tiempo de máquina para produ­

cir una carga total de máquina. 

+ Controlando la alimentación- análisis individual 

de artículos, basado en estados de existencias y 

requerimientos actualizados. Pueden ser usados 

como datos de entrada para preparar programas. 

+ Otras aplicaciones posibles- registro de avance 

de los trabajos; cálculos de las relaciones crí­

ticas para muchos artículos.Simulación de un pro­

ceso de producci~n para obtener un nivel Ópti-

mo de inventario en proceso, etc. 

Las aplicaciones de las computadoras no deben ser 

justificadas solamente en base de los ahorros por eli• 

minación de empleados, pero sí en los bene~icios que se 

obtienen de un mejor control, mejor servicio al cliente, 

inventarios más bajos y mejor eficiencia de la operación 

de planta. 

La justificación de la computadora basada en tér­

minos descritos antes requiere el compromiso del geren­

te de control de producción y esto en sí mismo es una 

ayuda para asegurar que los beneficios se van a obtener. 



- 266 -

Todos 1os sistemas, ya sean manua1es o por compu-

tadora, requieren1 

+ Buen diseño 

+ Buena documentación 

+ Entrenamiento 

+ Disciplina 

+ Apoyo de la Dirección 

Además, un sistema de computadora requiere una bue­

na programación. Es esenéia1 que exista participación 

de1 personal de contro1 de producción e inventarios en 

el diseño de cualquier sistema. Esto es mejor hecho a­

signando un miembro de1 departamento para trabajar en 

el diseño de los sistemas futuros en forma permanente. 

Su trabajo es ~segurar que el personal de control de 

producción entienda y contribuya a1 sistema a medida que 

éste se vaya desarrollando. 

Algunos objetivos importantes de1 diseño del siste-

ma son1 

+ Proveer buena información para 1a Direc-ción en 

1a forma que pueda ayudar más. 

+ Producir sistemas que sean compatibles con los 

existentes. 

+ Usar 1as computadoras y la gente en las ap1ica­

ciones en que ellos se desempeñan mejor• 
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+ Producir un sistema que pueda ayudar a mejorar el 
·,~·· ..... ! '•J<''·· . •." :.i\J·••\\'.:•; '' , 

crecimiento ;Y las .uti1idades. 

+ Mi~imizar el papeleo a través de un buen uso de 

los principios de administración por excepción. 

Cuando los conceptos del sistema general y del di­

seño han sido complementados, los recursos para la im­

plem$ntación tienen que ser pedidos por la gerencia. En 

esta etapa, d~bemos recordar cuatro puntos importantes. 

1) El documento con la proposición debe ser sufi-

cientemente. ~reve para que un Director pueda 

apreciar las ideas principales en aproximadamen-

te 20 minutos. 

2) La persona que diseña los sistemas debe ser ob-

jetiva y sensible en sus referencias al trata­

miento de la gente que está afectada por la pro­

puesta. 

J) La persona que diseña los sistemas no debe per­

derse de la realidad en sus reclamos por las 

ventajas del sistema. 

4) Debe ser recordado que la operación exitosa de 

un sistema depende del uso correcto de la gente. 

Sus responsabilidades deben ser claramente defi­

nidas, y deben ser comunicadas y aceptadas por 

ellos, además de comprendidas. 
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e o N e L u s I o N 

... ·Una .de, las mayores características de las opera­

ciones de manufactura es su dinámica. Esto signif'ica 

que·el cambio debe ser constantemente tomado en conside­

ración. Para crear un manejo ef'ectivo de estos cambios, 

debemos considerar los recursos consumidos en el pro­

ceso de producción. Estos cambios de que hablamos son 

introducidos en términos de elementos f'Ísicos, como son 

los mater.iales con los cuales son elaborados los produc­

tos. Una ef'ectiva ''administración'' de estos cambios 

dentro del proceso productivo es la clave para alcan­

zar un nivel adecuado de productividad, benef'icio y ser­

vicio a clientes. Muchas veces esto es poco reconocido, 

pero la administración como recurso, es un substituto 

de otros recursos con limitaciones prácticas. Una deci­

sión de planeación hecha por gente de altos niveles de­

be determinar la mejor combinación de recursos incluyen­

do la ''Administración de la Producción•• para maximi­

zar los objetivos de la organización. La administración 

de la producción es capaz de interpretar el ef'ecto de un 

cambio en la producción y a su vez, determinar la acción 

a tomar. Puede crear un ambiente de cambio e informar a 

la organización sobre los requerimientos actuales. 

La confiabilidad de un sistema en cualquier orga-
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·nización, puede ser incrementada sistemáticamente, acu­

mul.ando la ini'ormación y diseminándola desde una fuente 

comi!n con una base confiable. Este es el concepto sobre 

el que se fundamenta el ''Sistema Integrado de Adminis­

tración de la Producción''. Esta integración permite a 

la administración, desarrollar una interacción funcio­

nal y terminar con la falta de comunicación entre los 

departamentos. Entonces podemos afirmar que la interac­

ción e interfase de los componentes de este sistema, 

son de suma importancia para la asimilación de los cam­

bios. 

Aunado a esto, tenemos que la automatización es un 

factor que ha creado un impacto abrumador en el campo 

de los sistemas de producción. Debido a la gran canti­

dad de datos que se tienen, resulta imposible manejarlos 

manualmente y ai!n más con la integración de todas las 

actividades involucradas. Por este motivo, se han desa­

rrollado sistemas computacionales capaces de atender las 

demandas de la administración de la producción, que po­

nen al alcance la información requerida para hacer fren­

te a los cambios en forma rápida y eficiente. 

A pesar de la época difícil por la que atraviesa 

nuestro país las empresas no pueden pasar por inadverti­

da la necesidad de me·jorar sus operaciones para así, au-
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mentar su productividad. De este modo el Sistema Inte­

grado de Administración de la Producción puede o~recer 

una serie de técnicas y procedimientos para obtener es-

tos objetivos. 

Para rinalizar, deseamos que este·material sea de 

utilidad para cualquier persona interesada en descubirir 

las ventajas que o~rece la conjunción de dos de las á­

reas de ~s importancia, actualmente y desde luego en 

el ~uturo, en cualquier empresa manuracturera1 el Con­

trol/PlaneaciÓn de la Producción y el Procesamiento Au-

tomático de Datos 
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