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1. OBJETIVOS 

a. Objetivo General 

Desarrollar de una manera simple y práctica los conceptos básicos de los que 

está formado un ERP (Enterprise Resource Planning) Planeación de recursos 

empresariales. 

b. Objetivos Específicos 

Identificar el proceso de negocios que se toma en cuenta para el desarrollo 

de un sistema ERP (Enterprise Resource Planning) y los elementos básicos con 

los que cuenta para cumplir con esta estructura. 

Identificar las características básicas con las que funciona la estructura del 

módulo de PP Production Planning (Planeación de la producción) dentro del 

ERP. 
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2. INTRODUCCIÓN 

El darnos cuenta que en materias como Planeación y control de la producción, 

Manufactura integrada por computadora y estudio del trabajo, se ven un número 

importante de elementos aplicables en el ámbito laboral como estudios de tiempos y 

movimientos, análisis ABC, Costos, rutas críticas así como el enlace de la manufactura 

integrada por computadora a los procesos productivos. 

Todos estos elementos el día de hoy forman parte de los sistemas integradores de 

información como los ERP (Enterprise Resource Planning). Podemos decir que se cuenta 

con una buena base, pero que no es suficiente, el entender como se interrelacionan estos 

elementos y la forma de su manejo de un área a otra dentro de las organizaciones es vital 

para poder competir dentro del ambiente laboral. 

En la actualidad el uso de sistemas integrados de información aplicados a la 

industria como son los sistemas de planeación de recursos empresariales ERP (Enterprise 

Resource Planning) son de uso frecuente, estas son las herramientas aplicadas por las 

empresas en el manejo de la información y la toma de decisiones en tiempo real, que los 

llevan a poder competir en un mundo donde se toman en cuenta factores como: 

Precio 

Oportunidad 

Calidad 

Servicio 
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El día de hoy escuelas como el Tecnológico de Monterrey y la UDLA están en 

negociaciones con las principales empresas desarrolladoras de estos sistemas para 

preparar a sus alumnos con las bases de estas herramientas y proporcionarles el material 

humano necesario para cubrir estas plazas de alto nivel tecnológico, por lo que, la 

intención de este trabajo es el poder apoyar con información actual referente a los 

lineamientos generales de este tipo de sistemas con énfasis en su parte de producción, 

para la formación de los nuevos ingenieros que han de egresar de nuestra Universidad y 

que competirán el día de mañana usando estas herramientas en su día a día. 
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3. MARCO DE REFERENCIA 

3. a. Marco histórico 

A finales de la década de los 60 y principios de los 70 la necesidad de las grandes 

corporaciones por desarrollar métodos computacionales que facilitarán las labores 

administrativas dio como resultado los primeros modelos de sistemas de control 

financiero, estos modelos tenían la ventaja de poder correr las aplicaciones financieras en 

tiempos mucho más cortos y con resultados mas eficientes de los que se obtenían de la 

forma tradicional. 

Como un ejemplo tenemos que en 1972 se fundó SAP con un equipo de gente que 

provenía de desarrollar el módulo de finanzas para la corporación IBM, una vez que la 

aplicación financiera de las empresas estaba consolidada en un sistema surgió la 

necesidad de ir sistematizando el resto de las partes de la compañía, como resultado 

surgen módulos independientes como almacenes, manejo de centros de distribución y 

control de la producción que más adelante no sólo abarcaría el control de los centros de 

trabajo sino que tomaría en cuenta el cálculo de materiales. 

El surgimiento de la planeación de requerimiento de materiales MRP (Material 

Resource Planning) fue de tipo evolutivo, esto es que una vez que se conocían en detalle 

los centros de trabajo, las personas que participan en cada operación y el tiempo de las 

mismas sólo hacía falta conocer con que materiales contaba y en donde era necesario y 

cuando. 
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Una vez que cada de uno de estos módulos funcionaba de forma independiente y 

contenía su propia información y que no era compartida con los otros módulos surgió una 

nueva necesidad, la de integrar cada una de estas aplicaciones en una herramienta que 

permita correr los procesos de una manera más rápida y opera con una mayor 

productividad, el nombre genérico que en la actualidad se da a esta herramienta es el de 

planeación de recursos empresariales ERP (Enterprise Resource Planning). 
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3. b. Marco teórico 

El conocimiento de los elementos de los que se habla en este trabajo son los 

básicos con los que debe de contar todo ingeniero que desee participar en la 

implementación o manejo de un sistema ERP, no podemos decir que son los 

únicos, ya que dentro de la gran gama de proveedores que existen dentro del 

mercado hay quienes prefieren dar énfasis a ciertos elementos como son elementos 

administrativo, contable, fiscales o de recursos humanos. 

3.b. i. Sistemas ERP comerciales existentes 

Por comentar algunos de los productos que los diferentes proveedores a nivel 

mundial ofrecen en el mercado de los ERP el día de hoy se pueden enumerar los 

siguientes, Baan que es un desarrollo Holandés de gran penetración en el mercado 

medio europeo, por parte de los Estados Unidos se encuentran PeopleSoft y JO 

Edwards con un enfoque al mercado americano de todos los niveles y con ventas en 

Sudamérica y Oracle que desarrolló su propio ERP basado en que es el gigante de 

las bases de datos y que en la mayoría de las Implantaciones no importando el ERP 

que se use participa en esta parte ya que es el número uno del mercado. 

Cabe hacer referencia que para este trabajo me sustente en mis 

conocimientos profesionales derivados de las empresas en las que he participado 

en diferentes proyectos, he tenido la oportunidad de interactuar con los ERP antes 

mencionados. 
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Pero el que se consideró como base para este trabajo es SAP, que es la 

herramienta de más demanda a nivel mundial, el énfasis de este trabajo es el 

ambiente de producción, desde su planeación hasta la manufactura, esto debido a 

que el Módulo terminal que se eligió fue el de producción. 
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3. c. Marco conceptual 

Figura 1: Mapa conceptual 

Como se puede ver en la Figura 1 un ERP es la conformación integral de las 

diferentes áreas de una empresa con la ayuda de los diferentes módu'.ns básicos de un 

sistema formal capaz de mejorar la toma de decisiones en la administración de todas la 

áreas que conforman una empresa. 
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Todo sistema ERP cuenta con las características que a continuación se enumeran. 

• Estructura organizacional común a través del sistema. 

• Procesos de datos comunes dentro de las aplicaciones. 

• Estructura y Funcionalidad común de reportes. 

• Objetos y aplicaciones ligados y comunicación global del sistema. 

• Integración de la información en las aplicaciones 

Cada vez que una aplicación en un módulo del ERP cambia, el sistema 

automáticamente se actualiza en cada módulo del sistema que es afectado. 

Los datos que entran son actualizados en la base de datos, todas las aplicaciones 

de los módulos del ERP tienen la misma arquitectura de la base de datos. 

Cada vez que algún usuario ingresa información, el ERP verifica las reglas de 

integridad para verificar que la información sea consistente. 

Diferentes usuarios pueden usar el sistema al mismo tiempo sin importar el lenguaje 

que usen estos, en tiempo real el sistema actualiza la información, para un ejemplo basta 

con decir que puede tener empleados en Francia, México y China trabajando al mismo 

tiempo. 
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Como hemos mencionado anteriormente el ERP nace con la finalidad de tener 

integrada toda la información del sistema y de ahí los beneficios de la Integración de la 

información que son: 

• Reflejo inmediato de impactos financieros. 

• Los procesos pueden ser concurrentes en lugar de ser consecutivos y esto 

reduce tiempos de proceso. 

• Toda la información está disponible para quien la necesite en el tiempo en que la 

necesite. 

• La información se mueve a través de las diferentes aplicaciones del ERP 

evitando duplicidad, minimizando esfuerzos y errores de información. 

• Toma de decisiones desde la fuente para un mejor control. 

• Acceso a tiempo en información común. 

• Flexibilidad y adaptación en el crecimiento de la información. 

• Eliminación de entradas de información duplicadas. 

• Minimiza las interfaces y mantenimiento del sistema. 

Considerando lo anterior toda implantación debe de contar al menos con la 

instalación de los siguientes módulos básicos : 
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En el área de contabilidad 

• Finanzas: En esta área podemos verificar la contabilidad, como puede ser el tipo 

de movimientos contables así como las cuentas que son definidas en este 

módulo del ERP. 

• Control: Aquí se hace referencia a indicadores para verificar el gasto en los 

diferentes rubros de la empresa como pueden ser la nómina, gastos fijos y la 

comparación de estos con otros periodos fiscales. 

En el área de operación y logística 

• Planeación de la Producción: Este módulo abarca desde la selección de 

materiales, la asignación de todo tipo de recursos que sean necesarios para 

cumplir con las especificaciones del producto terminado incluidos en la orden de 

producción. 

• Manejo de Materiales: El control de los inventarios es cubierto en este módulo . 

• Ventas y Distribución: La facturación de la empresa toma lugar en este módulo 

así como la asignación a los lugares y características de la entrega a clientes . 

En el área de Recursos Humanos 

• Manejo de la Calidad: Control y documentación de los sistemas de calidad (en 

caso de que la empresa cuente" con uno). 

• Recursos humanos: Control y manejo del personal, desde su reclutamiento, 

capacitación y seguimiento profesional. 
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4. COMPOSICIÓN DE UN SISTEMA ERP 

4. a. Proceso de Negocios que rige un ERP 

Para una mejor comprensión del ERP y de los Nlódulos básicos que lo componen es 

necesario ver la comprensión general del Pro~~-~~~de ~':~.<:)cios. 
1 ;::;:~- < 

El proceso de· negocios qÜéHse'_'presenta :en:· la -.Figura 2 es en si la regla de 
;.- ,· • .<;(•?. ;:::,:. :.-:~:~;\:::; .'.~<~::;: .. /;c:,~:t 

corres~ond_encia'.que.~curl1ple.to·d~6-ER~,\·,'i'es•;,1at'secuencia de pasos que-_ conforman los 

::~:~:s de~Í56~~~l1~~(~1¡~,~i~f ~~~i'~~*i~~~~~d~s a través de los módulos básicos 

·- •e •)i. '"f;.;,1;>; .:,:-'.:'.~i:·:ff~;;,:i~r;i\~~ ;~~~:·'ft-;;;\:~::::·:, ;;,~,, -~:' .___ - . - - . . _ . 
En éstacadena'de=pasos_queJe~•.el_'Proceso;de·negocros unaactrvrdad dispara a la 

siguient~ ~in :i~~~rt~~~ s/~~tá'~~~~t~g~~~:~1b_:.·-- --------• -

Costo por Control 

Proceso 
roducción 

Proceso
Compras 

·,, _,,· ', 'v-.'/ ·:, ~ ~~ .. ·;-.-:r ,·· , ; -, 

Control Financiero 

. actura~---_- - -

ción LJ 
L-___ c_o_n_t_ro_l _L_o_g_í s_t_i_c_º--~~d u e e i ó n, C o m p ras, M a te ria 1 e;-:-:-:=-

Figura 2: Proceso de Negocios 
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4. b. Módulos Básicos 

4. b. i. PP Production Planning (Planeación de la Producción). 

p LA NE A e IÓN DE LA p Ro D u e e IÓN 

lnform ación 
de v.entas 

PLANEACIÓN R eq u erim iet 
1 n t I E X t 

EJECUCIÓN 

Plan de 
Ventas y 

Operaciones 

Control y 
Rentabilidad 

M anejo 
de la 

Demanda 

lnventari 

Capacidad 

Maestro de Da tos de Producción 

Re portes y Análisis 

Figura 3: Planeación de la Producción 

C O Sto S 

En general el proceso de la planeación de la producción (Figura'3)• c~~prende: 
• Las entradas de información están compuestas por los valores ci'e l~s pronósticos de 

ventas y la carga de la demanda de los requerimientos independientes (pedidos 

directos por parte de los clientes) . 

• 

• Materia1.·gequi~~~e11tsjp}abf)iJ19HYIB,ei(J;,1~,rW~afüól1:ff~.L~~q~eri.m[ento de Materiales). 
- ~· · · ~ .. ~ ;~:;·~~}<;~~z~r: ;~;;~;~~:i-r~:~:~~-. :~:~:1)'~'·\~?~~:.:.~1~~?di~~f :;;~J:;~

1

tlii~{·;,'.~:~~I={:;r;·.~:JTt>.': ~.?~ .: ... :~- ', . . ~ .. : ~- ~: º-~~·~.-- ~. ~ :_:-~ :,· 
Es el paso final: pafa'/el.0proce.sot•cje'planeación, hastáieste momento ninguna 

instrucción• hé!•·l~d,f~~·~~i·2ontrb1':a~~i~o .. · '\•···. 
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-- ·- -- ~ ... -·. 

. ' - . . ' 

• El result~do:d~.la Corrida del MRP es la generación de una orden planeada o de un 

requerimi~ntodE3 cornera~·. 
_: ~ \_ 

:·~;~~- -· 
; .. -..:~-

En gen8~81 él §.¡;¿;¡:~;;f~'/,;~jO:¿~~Ó~d~,l~.manufactura. c~mprende: 
• La lib~.r·a~iÓ,h~cJ~jJf~1ófü~.~,~~;;~~(f,~g.d~c~ió~:ü~~s·~?:~~pl~near a producir). 

• El a'seguratn¡i'~rito .~·~ rvfat~ri~·1~~·p~{~'Wa1in~á.d'e prÓclucción. 
, , ' ~~~:?=c~~:~'F--~i~~~~=~~~~--oi1~~f'~~~~7~~:~~cC-.o;~7--~:;~~~~'.~~~~~:t?;·~-~::~-:- ~>-'º-- e_ 

• Confirmación.'de\qlle.ca'cfa'p~~~-.delproce:so esta terminada . 

• 

Los procesós afectados por la producción son: 

• Capacidad de planta 

• Costos 

• Inventarios 

• Reportes 

• Análisis 
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4. b. ii. MM Material Management (Manejo de Materiales). 

MANEJO DE MATERIALES 

M RP 

Requerimiento Externo 14--'---.i 

Compras 

Factüración 

Recíbo,Factura 

Manejo de Inventario 

Récibo 
De 

Bienes 

Figura 4: Manejo de materiales 

. . 

.. Ni at~ri'i1es • 
· · i./ótes , 

.':P,roveed ores 
(:,\i~~ l:asiC (, n ta b 1 es 

'Aiin~cenes · 

El cálculo de requerimientos de componentes MRP se lleva a cabo en este módulo 

(Figura 4), gracias a la integración de datos de ventas y de los módulos de contabilidad, el 
'. '.: -

proceso de n~aterial~s se puede realizar de una manera extremadamente eficiente. 

Las órdenes de compra de materiales de consumo o servicios pueden ser 

asignadas diÍec¡am~nte a un· centro de costos o una orden gracias a las interfaces de 

control (módulo de fina~zas). 

El departame11tÓ decompras mantiene los datos de los proveedores definidos en el 

sistema junto eón las é.uer¡tas 'de contabilidad, esto es que para cada proveedor, se ve 

reflejado eri el maestro de .proveedores que contiene información particular contable al 
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igual·.que las ,cáracterístic.a~ de pagoylc;¡~icuentas ql.Je•·han_de ser: afectados, sien'algún 

material falta.~ ~L si;tirT1,~~;~1~2~~ri.~u.~~··_kr~~n;,~d~~.-:.~~~_f,~··'.'fk··~signa .·un·· pr6\/7ed~r· y· así 

sabríamos como pagarle;foüai1do \tlcíJe_~h~:íe'r"ltativá~de'entrega de producto. 
~--,~ .,L;;_,~~~}~~t--1~}_.!-::¡\¡;~~_:-~;~ ~~~:~ · -=~C~:-"~:.-··~:~Ufj -~~·_,~; __ ·~~;; .. ,r-~~·, .. :;.: ~~-·~=-:· __ .. L-~·-

· .. ·: .. ,,.._ - '~ ,'.~·-::;, ,··.-::-:~. ,:{> :·,.~···<· ·._··: 
:~--~ ·_·. -<~'.' :<::,:~~--~"~- : .. ~,.,. ~ ;:::,. ;;,;? ·.~· "<~-- ;~;'.··,'~,'-

·-·· .. ::··.:~--.' L:»'-. - , 

Con el MRF''Uh.req¿é'Ffrrií~ílto ~n'~1'áie~·-d~'vent~s puede ser asignado a una ·orden 
. . . ·. ·,, . . . -~ ~. .. ' - -, - . . - ' 

de compra y al.in pfoveedór.< 
--:,'o.··-·.-
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4. b. iii. SO Sales and Distribution (Ventas y distribución) 

VENTAS Y DISTRIBUCIÓN u 

"' u 
:.> = .. ~ 

P re - V en ta e ontacto ·-.... o 

Reaucrim i en to 
., 

o.. -
1 Contrato 

1 
e ita 

1 Program a e i ó n 1 

ºro ceso O rdenc O rd en 
1 

V ? n t~ 
1 

.. 
~ 

~ -
"' ., 
~ 

Entrega y Entrega S a 1 id a 111 ate ria 1 1 
1 

1 Transportación 

1 

O rd en 1 E m bnrque 1 
Transferencia 

a = 
o •O 

•-, 
u 

"' = ~ 

~ 
., 

Facturación Facturación 
1 

= 
~ ~ -

t" a g o y 

1 

' 

1 
Cancelación Recibo en 

1 

D escueto en 

1 de e uentas cuentas e lle n ta Stock 

c.. 

Figura 5: Ventas y distribución. 

El proceso de pre-venta (Figura 5) involucra llamadas, investigación, citas y 

presupuestos. 

Después dé este proceso los clientes puede ser que coloquen órdenes, un centro de 
.. . -

servido recibe las; Órd~nes y<estas deben de. contener todos los. datos necesarios como 

son los:··.g~qer~l~~·.·~€l1··.c~·~~~~ •. ~,~~[~~j~r'!.~ti9:a~.·.• 
program.~.ci?.n.Re.•;n.t,~~g·~;:~~~i~

1

~:~~~,fü~~~~~~+{· 
,: '·:. ·,.~·~t :\.::,_ .. ··::t< ; ·. ,,_, t.,'~: ;:"<:,lS> . -
., . -_,: ;:_ '>~:_-_;':.;: :/~'.~~~~-- ::·.~~~~~-; ;;;•;' ·~ ,:;:~·- ;~~;/ ?~>:" , 

La' infor~~~i·i~.~~rf¡gJ~~~~·ri~:~~~t~i~~~i~a como ser cubierto el pedido y se 

determinará~
0

Si el rJii~·~i;~~t.~~{·s·~'t6tl6ié~~d··p6~ medió del stock ' comprado a un proveedor 
. < - ;· ·l ::~ 

externo, embarcado de otro alma~én o .de manufactura interna (Figura 5). 
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4 .. b. iv. FI Financia! Accouríting (Finanzas) y CO Controlling (Control) 

Cuentas por Cobrar 

Cuentas por Pagar 

Activo Fijo 

Recursos Humanos 

Manejo de 
Inventario 

Compras 

Venias 

FIN A N ZAS 

Flujo de Efectivo 

Balance Gen eral 

Consolidado 

de resultados 

perdidas 

y ganacias 

Figura 6: Finanzas. 

. . . 

Costo de Productos 

G ascos Indirectos 

Estados Financieros 

Centros de costos 

Los elementos prihcip~les del ín&iulÓ. de finanzas ; son la contabilidad general , 
i·,.· .• ,··> 

consolidación,,fll.Jjo de,~fecU~b 9 ,.;,~~eje de Cu'entas como se puede ver en la Figura 6: 
;{.< ' 

,_.,> 
·"':"f, 

• 

• .· Cuenfa}p6r ~abiar 
• Actiyo ~jo ,. 

Los datos pi"o'(ienen de la operación o del proceso de negocios y actualiza las cuentas 
;·· .. 

con sus respectivos cargos. 



CONTROL 

A n á lisis · d e· R en ta b i lid ad 

Gastos generales e 
indirectos 

Centros de 

costos 

Ordenes 
Internas 

Control de Costos de Producción 

Costo de Producción 

Costo de Materiales 

Gas tos 

Figura 7: Control. 

O.rde.nes 
Producción 

Los Ingresos y gastos de las diferentes aplicaciones son "pasteados" (Movimientos 

contables de cargoyabonÓ) en la.aplicab.ión d·~c()ntabilidad, los costos que no pueden ser 

asignados a un objeto de costo coíJ1o í..ma orden de.producción son. localizados en centros 
··. : >: -<. :n :/.''.; ::···. \> ·.,, . · : >·;o :<.+r .r ·.·· · ... ·. ·· . · · · < ·;. :. .· 

de costos que. están;defin ido.s. ein el módulo. dE! producción y controlados para evitar sobre 

costos (Figura'?). 

Los produd()s 'terminados.q~e Cumplieron ~on .la orden:parti~l.Jlar de .un cliente son 
' ·. ... -,-... ., '.; ·~ ~ .- ;'; _ .• '·. __ ,_.'._; ~ ,· _•.-. ;"•J.•.'_-;·-. r. ~ ;•/ <- .. -.t ~::·_ ,-. ~' .-::>•' ··.~~ -.· , ,, •. 

ya un débito aI c'ósto de. contrólde produ8ción ccin costo~:.cle.niaterÍal; actividades de los 

centrosde produc~ión y gastos g~n.er~les(Figura 7). ~ 

El manejo de los costos de material es aplicado a los costos de producción junto con 

los gastos de mano de obra para obtener un análisis de rentabilidad 

22 

1----------------~----· 



4. b. v. HR Human Resources (Recursos Humanos) 

P 1 a n e a c'i ó 11>·r e .r so n a 1 

RECURSOS HUM ANOS 

Contabilidad 

V i aj e Pago 

Maestro de Datos 
d e R e e ·u r s o s 

Hum anos 

Logística 

. ,', 

Figura 8: Recursos Humano~. · 

ie n to 

Este módulo es responsable del manejo depersónal.Yreclutamient'o del mismo. 

Dentro de las acti~id~d~s principales se encuentran: 

• · Administración de>: Personal, el Manejo del Maesfró de información de los 

empleados: · 
,_,. . . ; : . .. 

• PagodJ·f\J~mina, que determina el pago a cada trabajador y cálculos relacionados 

con esta., ;C 

• Man~jo ~-~:efTi~mpo, Manejo del reloj· así c~~o ·la asistencias. y. permisos de los 
' . 

trabaj¡;¡dores. 

• Planeación del Personal, Manejo Organizacional, Plan~s de carrera y Planeación de· 

costo de cada empleado. 

• Reclutamiento. 

• Gastos de Viaje. 

• Entrenamiento y Eventos. 

23 
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5. Desarrollo e~pa'cífico para el módulo de PP Production Planning (Planeación .de 

- En este cá-pítÚló se habláré de manera particular del módulo. de Producción, el 
- .,, . 

interés de dar''énfasis en este trabajo:en el módulo de producción nace con la intención de 
. --· e - : ~-.e::, . . - . ,_ ' . . . ' - . • • - ·~ • . - . ' ' ·. ' • 

::'_,_".' 

que ~!día 
1

d~ hoy', la producción flO s,olÓes'~l;pr~ceso\i~':manufactura, Si nÓ Va rri¡:¡s aflá, 

esto es. qú;~ si se tienen datos sufi¿¡~~t~~cy'.~~.§-iC~~:~;~ -¿~ª interacción positiva con e1 resto 
~- ._ · .. · .. '\_:_:·".'-~- ··r:~-., --\~~-~)··--~:~;~· .. f?}:/ .. , ·- ~. - , -..... ' 

de las entidades de la empresa C~fllO}E;!5;-e_l;'ilre~n:ievéntas sé pueden obten~(datos de 
<;,F,. :-:::.•,, ~~\;"•, • ·,,,,·. • ;•~;'-'.:.::~ :,· -' 

gestión que ayudarán a un mejor-,dé~~~~ef~~'/Y(~btención de datos que ~yud~rán a la 

empresa a ser más competitiva. 

FLUJO DE LA PLANEACIÓN DE LA PRODUCCIÓN 

SOP Sales and 
O pcrations planning Grupo de Productos 

e m a n d m a n a g e m e n t ______ __. ___ ------'--------

M R P Material 
Requirem ents 
Planning 

Production Control 

Producto 1 Producto 2 

aster l'roduction Scheduling 

Figura 9: Flujo de la planeación de la Producción. 
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La estructura definida -por SAP que es un ,ERP para la 'planE!aC::ión:de la producción 
.. - - - - - ' ', .; - ·'-" -_. ·i _<-'. - - ... ~-- . - ·--- - ,·· .. ; ·.-

: :~:~ 
.1nformac1omde.;d1ferentes·,~Juentes·t! ntoi: interna :: como -externa/ esta, es --·--usada<como base 

, p.;~ ~~1~Á~~ ;r~ ~~~.t~';~~~.!t'. __ 1 __ ;',~.:_, .• _'._:_~-;.·.; __ :_._:_ -_._,._,_· _~_-____ :.:!--.:_-~_•_;-.;.·~.-.i __ :_~_;_~_2 ___ :;_ .-.~.f '1_i¡,_ ,~_ ~,i1J,}.;,;~· :,·;,E ~ ',,~:••~, .. 
;, . ;,;c~~~ • ..; -.f •. :;;j4-.-' '' - -:_ '• , .,_-. -.. ··• . \i ·- ,:: ,_:·• - •-- ' ' ;:'::. /.<.·~·· .. :-__ :_: :·· ,- " . 

. ·--:-. .- :· .. ... : .. · .. _ : :.'-: ~:.:<' - - . - -~r.· · :;fh:r:--:<;u~~--x>~~~ .;.;:-:··" ·· -- ~ -- ·-_: ,., · -, .- -=:.>-.. - . -·.:-. 

·. C~8 ~~ÍÍ~~Íi~it)~;~~i\~~Lif ~·u,~~~~~¡7~¡f,~~r,;~n¡~~~c~n d~ m~.do gráfico º 
tabular, el .<valór, Jprohóstiéo 'és ·calculado de''aéuérdci a 'valores históricos de ventas, a 

/ . · -· -· r _.:Fi'<~ '';:~-t;~0i~~J;f~f ,,; :>:§!t1: -\1::~1e:tt~{ ~'.:; :('.:: ::;--.. ~s'~- --•• ... : ··- :·:::· .- ·, . --. :·----,_ ,, <+· ·-•· -,_ -··-
es te ...• n 1 vet: se '. pü e de::p1 ; _n e;n}a ·,media no y >larg() ; plazo, .ya que una planeación gruesa se 

puede •. c2~0~J~~É·.~}_;,:_t~-~- v_t"~:1;f~~'( '.,:· .< ; .. , . : , . ~ - - -- -- • 

' . ·;: ~;-.' .';~'.:::;:~:< ~~~-?:_:·_:.:~.: -· ,.,.-, 
.. ,:>· .:,;, . "." -., ,,., . 

. < :,: '~:f" , ,J .'· -· . __ -_ --· - _. 
En el ri)ahejo de la demanda (demand management) las estrategias de planeación y 

producciqh - . so~h:~'~ 1~'éc:¡~ll~d:~ . JYél ·seá , pro~udr ; para Stock, producir para ·ú~a orden, 
- _-:_~ ·> ·~ :--~~ -~-\~--~::.::_~:':F- ·; :~:*~~{:~-~:·;~f·::y .: .;::~-~\ : _ · --/;~:~,_:-_.-.. ;::(~_~,~--~r-~:~::.:: <;·::_~>~ . ~:=~~-<<--:~;,~/::::.··:~~:J _._· _---~ ,-~-/. :. /:~\·: _·,;·:·<;·. - -. • . • - . :- ;_·._:; . .'-~ .;_-<_:· ·-:<." _:~i\~/ .. · ~;~ :_:··_ . 

producc1on p·ort Jot~s:_etc : ' Donpelas :c~nt1_dad~s -~e_. requerrm1ento ._ y fechas\ de;: entrega son 
. . .··· '. . :: ¿~--;.-_</;: · -/~:,~.~-:-·:=:~tY·<-~~( ->~-~~'.:·-.·· __ ~:~~ ; -· l~~~~=- :¡:_-~---_ ·.·- ~ _·> ;·:~'.- · -~ <-... ~-,:{_;,:::<:·_ .- - --;::\:: ._. "~.;_; .- -- - . _, . ---- -; ::::::-~ . ·~-:-::::;<• .. <.:.-.:-:_ .. :·~:, .. . . 

detetm'inaBi:I:~.'. -<<. '''"º:,', "·" ,'\>> . . .,, •: -- -.;,;> ·:" ·: _t;'.;- • 
· ' >.> ,_, - \\> 'i;V ;;- I';., <- .·: . p;; -··-- ._: '-·· : . ·-

. ··•··• .. ~i'.¡{~i~~~~kig~. ~.ae~tra ~~ Ri~;~gbióri'CMPS master Prod,~,~~~,{~e~uling) las 
partes que ,. ~Or:i :: del :.orden crrt1co o ,que"::t1enen una influencia en-eb desempeño de la 

c~~p~~la,~~~n·~=;~ui=dos con ateOció~fkt~. esto es que Se tom!~ en cUenta a nivel de 
· pr~d,~c;~ tf ~~\·n~~~. -.- • . ; :•: :::.· - -- - . - -----_._ . 

1 
1 
' ! 
l 
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En fa Planeación a largo plazo los efectos de fa demanda son simulados para así 

poder estar"s-egüros-ae qllel~ cap~~idadinstafada culllpfe con el req~e~imiento, en caso 

de tener e1err1éAtd~; qúe~rsorf-¿ci(fUíricio-spor 1~ compañía, t~mbién podemos obtener datos 

refeva.ntés·_.~-~·· ~-~;t()~·;,~:r~p_·i~~?b:r:~;:.·.--. -· -
,:1· ,'<\·~, ·;:::,t/-:"·~-~- ., .. :~~-~-, ·~·:,_, .. ,· ·. ~;--
:. ', ,-- ··,'·'~ "; :~·t•- o.¡ '/:~~ · .• :;:~~:.:·; ·_~·::~ ~~::·' «;¡· '·, 

.. :-.;:.', ". ) ~- ."'.·!,;-'; ·:'.·( ,,,< :.:;,,.~~-'"=-;.:_,_-_~ 

materiales (MRP Material 

procurar los 

El. Cont)oli~I'la~~c~~~cí}l~:¡j~f ij~~J~;ó~1~t¡i~f ¡í~'.tjg~l~Si~1em~~tós · aóterioces 
se han planeado, toma[id9fie~ ?uenté3 /;c6~tl~1ahdÓ rpt~·~ d_e ,:P~~dúcción, centros de 

trabajo, materiales y mano d~ obra. 
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5. a. SOP (Sales and Operation Planning} Planeación de Operaciones y ventas 

SOP PLANEACIÓN DE OPERACIONES Y VENTAS 

Este provee métodos para: 

• Planeación de Ventas 
•Planeación de Producción 

·Estimad os de factibilidad 

[
---

[ ~ 
Coondod ~ mL_Ji 

~f a yo 

T it:-m po 

Plan de venias 

Capacidad Eslim ada-----

Figura 1 O: Planeación de operaciones y ventas. 

El proceso de planeación de operaciones y ventas es parte de un módulo que como 

su nombre lo dice, es donde se planea y pronostica las ventas a futuro, el cornportamiento ... 
de las pla.~tas····d·e ... produ.c~ióp·: .. Y· .. desa·rroUo. ·.de ..• estudios .• d e.'factibil.i.dadr u.n,• pJan ide·,·,ventas 

pu e de. s;r ~.~~'~rr~Jl~~~,·~:J~.~~~pl~~J d~•··ipt4r~~#i~.n· ~~1'.,hiitkri.~~)co,~~~:~·i~b .·~.~~tr()~~~···SAP 
y podemci~~·~~iar. l~~.;·h~fr~l}ll~n·¡~~Yéf e -'prbyá~6'i6n :ci~·v~~t~~ .~~fÚtu~o para pronosticar el 

comport~~iemtc5• del~ pla~.t~ ~Ón~id~randd 1~-c~~~6icl~cl i~st~lad~· y sus costos (Figura 1 O). 

Láfa~tibÜidac(dentro de la producción de ia planta se puede obtener mediante un 

cálculo que ~I sistema realiza u~andÓ recursos claves, si los resultados arrojados no son 

los esperadÓs se puede cambiar el plan; 

TESIS CON 
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El flujo natural de. ntío delpSOP es el siguiente: --- ·.· - . -. '.' .. -, 

• 

• Crear un ;1Ci~~;d;~(pi;~á;cl~r· . 

: ~~·~~~~i~¡\iit!i~~;1~:~n::::~~n::::~da· (Demand management). 
'.' ~ ·\;'. · .... ;<<:~.<: < \ 
<·.-' : }:~~>- 1~'.:?(: '.· ·' -·~. t';··, . . '.· ' 

El soP ~IP~~;;¡~~-rGEt~h¡~'ff~~~~a~d~~ d~ ·Jrd~-uctd ·t~r111iiiado ·de· cada grupo de 

prod u etas. ha. p(~~~~r,;:.,i~~~Íiiá Wt~;.fl~J~f iííénd ~r.e1: pla'ry.df Pf~~uc~ión ·.usuaÍmente se 
deriv.a del··plan .. de'.-v~nt~~;··.~J,~a~.~~:ÍJµ~cie v~Hficar; 1a tactibili~~d ·.d.~ §umplir c~n ambos 

planes al ~erificárla capacidad:'ciei:1a 'plaiit~i". 
>' .,,-\ :·::.·:· _:-:.'_{_, "-·,':-- ··.·, '-'.º 

. -.· .__-.-~ ' ,,:_,.~-... : .. ::~: 
·:~-,. ;~·:\: '.;-.·~-;-· 1,,('. ._.·/:. --::;.~:-.. 

De cumplir con las exp~bt~iiv·~~ ~e·'0~htas y. de la capacidad de planta el valor de la 

demanda es transferido ~l~~~¡ni~~r~:~Ó:rde la demanda. 
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GrupOde Productos A 
Plan ta LO O O 

Versión Activa 

V en tas 

Producción . . '· .·· .-. 

N iv.el de. Stock 

O bjetiyo :Nivel Stock 

Días de Abastecimiento 

Objetivo Días de 
Abastecimiento 

TABLA DEL SOP 

U ni dad es O 5 /2 O O O o 6 /2 o o o o 7 /2 o o o 

Figura 11: Tabla del SOP. 

En, esta tabla (Figura 11) eS dondé se desarrollan los planes de ventas y de 

producción, uria tabla de estas existe 'para cada miembro en·fa jer~rquía 'del grupo de 
• ,", •: ': ,'', -<- 0''' >-'•;.A,:-•:~'"·••'••'.·,;-;'••,.''_,• : ... ·,,•, ,:'--• :- • 

productos, el.periodo de tiempo a sefecdón.ar ~fu~·de):istár'endías/semanas, meses o una 

combinabiÓrl ~~ los anteriores,. ta,níbién s~'; JJ~~~~.~d~finir p~riidds d~ tiempo como un 

periodo fiscal. 

. - - - -
' ' 

Se puede crear ún plan de ventas de diferentes maneras, dentro de fas cuales se 
- "/ 

encuentran: 

' - -. .-·,_;· '· - -- ·. .- .. 

• .. Transfiriendodatos del históri.co c:l~ntr(). d~ SAP~ 
. - >;_.-.- ;;_,:,.,': ... f:>·-:~ ;·-·_L.:· 

• Transfiriendo datos de co~t;~r()\:iei'~~ális:isdefactibifidad 

• Transfiriendo datos de otros grupos de productos 

• Con entradas manuales 
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Una vez que se ha creado el plan de ventas podernos crear planes de producción de 

las siguientes maneras. 

• De manera manual· 

• lgu~lando Ias cantidades del plan de vent.as alde producción parél 9~da, periodo de 

tiempo, ~I lgUalar estas cifras· el cálculo de los valores de stock ~erá cero . 
. <· ·--·-. 

. --. '.. ¡·"·- ; --

• usand~.el Q°bjetivoide f\Jivel •. de{st.~ck~/prirnér6 c:let~rrniharn~s 6üa~to.deseamos 
·.'{~- ;: ;.\:::: ;.-; . . ·:--;. >----t'.,-.· ·:>f'; ·'.'~-::;:-··~;:·.~~---··;-- . - ·' ·-· :· · . . /--'.' __ ,_.,;_::~;:_:-: .. ;\_ .:.~;~~::' ·:~~''":''' . 

·rnant~.~~r ••.•. ~~i,jl.··,tt~;~k~:;~N.~t.~~~~---~{i~i~~~.rp~.\t~~0;'. .. ~1~?~1~~:~~.'.:·~1~\0~nfa~··.···durante el 

· periodo.ypropO~e.la'.canti.c!élcJ'ªiprodLicir.y eJ nive;:l:dE3 . .e'nJíf3'.ga;'piariéí'.; ···• 

• Al Usar/:el~.o:bjé~ivó~dE3:~días}de. abastécimiento.~primero\deoemós determinar el 
. .•· '. ·w:>;\i'••')¡':¡,~?f11~.·z::~ ./~+2 ;:.· ·<·//'.'C <·· .. ,: .. ······y <::f.··y·~;; ,;~~ifa:L:.:~:~:I>.•' ·. . 
· número·•ae:días tjuedéséarnos tener éxistencias·.•de'pr6duct6 é:•ingresar este valor 

. •••·· ·\'. >···· <:·;·:·>;;:( ~!: .'.f: i! ··.· r·· ... . •. y. {' ·.> :./• ~J.';{;~'..:x~(:)}';i'¡fü·':r. · ... · 
en el .campo de •.Objetivotde días de ·.abastecimierito .Y tornar.'er:i."cuenta las ventas 

---.::1 • ._-:,.,-. 1 ··;·'·:· 
~' ._.,., . 

durante el mismo periodo)' así obtener el valor deprodUcciórfpor,cada periodo. 
. . ' ': -,. - . '·. . . ,, .' .··, -'·- -- .· .. <.:' . ' .. '~-- : ~--." .. -,._ . : ' - .. 

de productos 6a1éL!iadoS y~' qúe .el sistema, río '16 hacé'Cf~ manera automática, esto es, 

:~:::0:e::1~:::1:o~:~~t~~~~l~f ~~~~~~¡~:::~a::::::~o::c:i:::a:: 
los elementos que conforrrié1~}:uri~di_up6 de produdosy así subsecuentemente hasta 

llegar a el nivel de material. 
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5. a. i. Grupos de productos 

Grupo de productos 

Grupo de Productos 1 
Bombas de rotación 

Grupo de Productos A 
60% Trabajo ligero 

Bombas de rotación 

Material 
T -F 1 O 1 

5 O o/o 

/\! a ter i a 1 
T-F201 

2 5 o/o 

Material 
T-F301 

2 5 o/o 

EJEMPLO 1 

Grupo de Productos B 
-t0% Trabajo Pesado 

Bombas de rotación 

Material 
T-G 1 00 

3 o% 

Material 
T-G 200 

7 o% 

El SOP- usa grupos de productós para ·.f~cilitar elprOceso de planeación, este agrupa . ··'-· - -- , , ''·· _____ ;-. ,_ ··-'·· "'-' ·'" ·-:,,_•· _,_ , 

productos con cara'ctérí~ticas~~;~i'1k1"~¿~8~~¡~¡,~adré>n'.;.~est~s a su vez pueden tener otros 
· : . ~: ", ·>: _-/f;·:_: · :-~{ff::.:·~{X¿<-~:~f~~~::~~~~~~~_:,\~~~:~):_--1¡::;1;~··:1N:f .~:-~1~;{/;~~~~fj'.-:;~:~~~:h.-r ... f~:;( '··:·· . . _. - . ::·";_\-~J o 

grupos de productos comcYsu~'ITl.lé!m_bros con:io"~eiexplk:a· en el EJEMPL0,1, estos grupos 
. _ _ . -~ ~·~;_ :--,:;jit.~:·:;/t::?_:;;~~¿;c~;~t~/r.:~~-~)_ 1~~f:\t~z;15~~~~~l;\~-,~{'~~~: :_)~:j~·-: ~~:~-~\ ;:~~~ ~- ._· . :_=_;_ ;-.:- . -_ • : ___ .. ;: '.-'... --\·:. -_ ~-· ~;~)< ~~~~~\, :~ ~ -

de productos requieren unJaétorld~_1'pr:op-oi:cion:a1idád;rque;es_usado c,u)füª~-~Yf!Jian de 

ventas o de producció~ t~i~J,~~n;~'i,~~f ~i~~ (~e~,~jreJ~~a~Í~ gf~H1"~ií\V1Kra suma 
de estos factores· de pfop;orcionaliÚad deb~n 'de surTI'ar:· 1 óó% y ~ri factor llúrlca ¡{uede ser 

31 



5. a. ii. Transferencia al manejo de la demanda 

Tranferencia al manejo de la demanda 

Grupo de Productos 1 
Bombas de rotación 

Grupo de Productos A 
60% Trabajo ligero 

.Bombas de rotación 

Grupo de Productos B 
40 % Trabajo Pesado 

Material 
T-F 1O1 

50% 

Material 
T-F 2 O 1 

2 5 °/o 

B o m b as de ro tac i ó n 

Material 
T-F 3 O 1 

2 5 o/o 

Material 
T-G 100 

30% 

Manejo de la Demanda 

EJEMPLO 2 

Material 
T-G 200 

7 o 0/i, 

Podemos realizar .la transferencia de la demanda de todos o sólo de algunos de los 

miembros del nivel más bajo. de l?s grupo~d: l~s p~oduct~s,~(E~~~"MPL0_2J, pódelllos ·tener 

::::e:::: ::c:~::;;¡:&~i~1~~;~;vf i~~~;~~~~~ii~i~f ~t~~~~t:i"~~º:·c::~:u: 
características- diferentes;delos.:ambientes· que;_se des~apfobar:': C'.b <. · .. •• ·.· 

. • . , . ' . ·: .. '. '.'~ ,' ;;: ~~ ::;;~·~~~~'~:;~~!~ )'Z<i 
De lo anteriors~. o~tiene qu7;sólo·~na'verJión es la :activ~; esto nos da la ventaja de 

::ec:::::dJ~i:~~~l~i*rt~¡~~~~~f ~~}~jIGi~j~~~~~:ª:::;;i::~:::; ::¡::~:: 
-:i.~··.· , J{ -~;. ·.'! <1-. • ,.J•;:,,·:.·:: 

manéjo. de muchoáescenarids posibles . . - . . ._,, '-. ,· - : 
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5. a. iii Manejo de la demanda 

M A N E Jo D E LA D E M A N D A 
- ·~-;--=,- --

PR OG RAM A 
·.·DELA 

DEMANDA 

M P S /M R P 

Figura 12: Manejo de la demanda. 

El Manejo de la demanda es la liga entre los requerimientos del nivel superior del 

SOP (Grupos de Productos) y la planeación de materiales (MPS y MRP). 

En el mane{o de l,a ciémarida ,se .determinan las fechas y cantidade~ de materiales 

que e~tárnos plarieandp, t~mbi~n determina las estrategias de planeacfón para cada 

material, el resultado del manejo de la demanda es la programación de lademanda (Figura 
. - , - "' . ~: ·~ '. ··: .· . . ;. .;- ·-. ~ - -

12). 

Las entradasde inforhiadónde la programación de la d~manda pueden ser: 
' :·! , ..• • ! .. _ -- '(-.e; '. ~:;- _- -~ ·,:.- -o.;• ,,o_:·: ':··: ... ' . ' '. '.- '. -- - . -· . '. 

• Los planesd~~~~t~~·yáe'.producción que se obtuvieron en el SOP . 
·'- - ·. ·-··· --- -, -. -·,"·. :. ,·' ; -~ "-'_,: :_:;_-<':·<->: 

Los· pro~;~~tjb:C,~~pkr~ c~da material. • 
''' '':;~-·o :."• 

• Entradasm~nuales . 
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•' •e 

• Copiados~de·~lgú.n otfo plan . 

Las demand~sdI[ec~as él~ los clientes pueden cargarse directamente en la • 

::_··_: .~:; 

funciollasÍ el móclt.Ílo deVentas y distribución no esta en activo. 

· . .,~:~-'" _;~:·~ .. ··--, - e--·· : ~'--~ .: 

programación de láderríánda, usualmente esta manera de cargar la demanda ·.. _. ___ . .. ·'·- - ·: .. , ~ • .. - - - - . ' ,_ -- - - --
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5. b. MPS (PROGRAMACIÓN MAESTRA DE LA PRODUCCIÓN) Y MRP (PLANEACIÓN 

DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES) 

Es importante identificar la diferencia enÚe el.MPS- y MRP, la cual radica en que 

cuando se realiza el proceso de C:a1culo de materiale~',e'h el MPS 's~. obtiene el éálculo a 

nivel. de producto tenninado, en cambió sn ¿I MR~ S'e'ó•btie~~i~J~{t;~ld~juhp de Jos 
ele~;ntos ne~~ª;;~. para ~1 p;oc;~;,d~~i.~E;;j1~~·~~·rJ~,\~~i*~~lll;~;.#~~ i •..•.. 

Si analizamos la difer:encia ;desdE);e(;pi.Jriti::> de vist.a:f déf c¡,';el:)trúctura}organi.zacional 

se puede decir que ~1 ~~~/~iii~~i~)~.\f ~~x¡~:~~;1~l~~~i~~t~~¡~~~~J.~H:eresa el 
producto terminado para;. podercumplrr,.cont)as:,entregas'~que tenga:<:prograniadas en 

. , .. ···. ·· •. · .... ·•··.·.·' )!:.· .;t: •.. ~.··.(••· %tf •Jf~'.~J;i'.;~~'. ,'.ti:~~d~~~' .. 11,\: ·it~>'.1tJL.:J~~·. ~~~.-\;1}.J:~,iH:A '11~i ·p:~>);~ .. Yt~~ ~'.~f/:t;fü\·••• 1 
cambio·· e .. 1 •;M RP. ,to .• e1ec_ut9y eL (3Elrerit13$de_• produccro.n porque• lo~ que:. qusca)'es¿:saber que In 
materiales· 1e .. hácen,talta en la.líriea·:de;prodúcción para ·poder<cumplii"(con:el,pedido. 1 

Si~niprE)::~h!~:~!~L~~·r~·~~~cici;~Gepa~~-~.~d~r··-~jecutár,el MPSytb .~f~,~~~e·: necesario 
.·.''. "':'.···'. ··:::·~ :·:.::' - ''1: - .-. .. " '.. . .' .. ' . ' .'. . ' . . . • ·. .. . ·:" .... ·. . ""\ .·. ! - •• 

contar con<defoanda (pedidos por'~atisfa~er) ya que si no se tiene dema'nda el resultado 

será de cero. 
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C01'v1PARACIÓN ENTRE MPS Y MRP 

iVI P S se lleva a 
este Nivel 

-
.... ·. 

(Requerimientos 
BOMBA 

Independientes) 1 
1 

iVI RP se lleva a 1 1 ·. 1 
este Nivel Material. .Material - ·Material 
(Requerimietos T-F 201 T-F401 T-F 3O1 

Dependientes) 
1 

1 1 
Material Mate ria! 
T-M 400 T-M 500 

' 

EJEMPLO 3 

La Programación maestra c:f.e produccié>n es u.sacia para calcular materiales que son 

críticos dentro del pr~ceso, el córr~r'el. M,PS '(E-:fEA.'1PLO_ 3L nos 'permite. verificar los 
·<:'~ .. }·.:,. ~·-:.:· _.,_ ~· ... _ ~-·:;· :::;· 

resultados obtenidos dentro de la planeaciÓrÍcy tener Ja' pÓsibilldad de realizar cambios, si 
'- -~ ~:· -- •• --· " •• • • •• • ... ·.·: '· • - < :__• - ., -·- ·,•:;-: ,_. - - •• - - ,__ • - -. 

es necesario, antes de que se realice e1,i3á16¿1ó de tOdos. iosfrii~teriales que participan 

usando el MRP (EJEMPLO 3). 

En el MPS se generan Órdenes Planeadas pa~a ·.satisfacer los requerimientos 

Independientes, esto es cuantas BQ(IJlBP\S son requeridas sitomamos el EJEMPLO 3 . 

El MRP se ejecuta normalmente después de que se corre el MPS. 
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- - - -- . . - . 
. . . , . . 

5.b.i. Procedimientos de planeaciÓn de la producción 

PROCEDIMIENTOS DE 
PLANEACIÓN 

Procedimietos de Planeación 

MRP (Deterministico) Planeación con base en el 
Consumo 

P laneación por Pronóstico 

Automático 

Figura 13: Procedimien.tos de planeación 

Los procedimientos en la planeación generan automáticamente proposiciones de 

compra o producción, estas proposiciones pueden ser entregadas al MRP o a la 

Planeación por consumo {figura 13). 

En el MRP el sistema compara el stock existente, si no cumple para satisfacer la 

demanda generada, entonces realiza una propuesta de compra o producción. 

La planeación por consumo usa datos del histórico para calcular los requerimientos 

a futuro, este tipo de procedimiento en general es usado para materiales de procedencia 

externo o que su precio es bajo, como podrían ser clavos o tornillos. 
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su vez el punto de reórden '~e dÍvldecen al.Ítorii~t'ido y rrianual: . 
. - ;:' :· ·>->---:-,._·.:~"- ·.::,.:- :.---.· ., :--~ .. _-.;. ··,.; ... -'·,_ ·.,: .· ___ ,.,_.__,.,~,<·<;-~.--~ : .,.:_~ -,: --~ ~· -

~-:--~· _;-~~·L,_:- --'---: ··~··_.;_of,.:o_;- -:~':;~;~;.~ 1 ... _;·;~::t' :-;,:·~ · '-~~~:'~~-·~ ,'.'.:-~. : ~;-,-·,·""e ,", ,__, \1 

•·· ~·.>:.- .'-'¡<- '..'_.:- '< - :<::.· . -·-· ,-- - - ,. ,;'::_:. -~>-
·-- -~~:~: , ,,, - ·-' ~ c.:·:.; :_'.-.·._.;:~!~~,--;:::.' -:::~~-- --~--~~-:: -,,~º.:~~:~: '.''.'~\ . ., ... ,-_,, 

Recoi8:·~~~?:'A-u$~:~t~~H'.pf~·a~~--r.~~;~~E'.'~~~~-~;-~~~~~}~§~1tá~~·d~· ... 1.'?.~ .. b~jos niveles de 
stock·, las·.· .. ~~nlid~d.~s·'~ll*:,sº~{~~.n'~dff'p~.~i~~~·~:.~r'ffi6~~~~º·tÓp'áti.ao,és'óh •• •~.re.d¿fj~¡das por el 
usuario .. y in ~ld~sb;'de:uAr~b~~~;,·m·~~Gé11~~l-~i~té;Hl~'.J~:.~~is_o·~ la~·cia[lti~~:~e~ ingresadas 

. s~n de acuerdo a las necesidades actuales. 
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5.b.ii. MRP (Planeación de requerimientos de materiales) 

l\!l RP 
Orden de 

MRP ventas 
Requerimientos 
Dependientes 

Reservas PI 

Ordenes 

Ordenes Compra 

Producción A bierfa 

Almacen Com ra 

Figura 14: MRP 

EL MRP analiza la demanda de las órdenes de ventas y de los pronósticos de la 

demanda, . si< la, canticlad~d~ S.tock. con la que se cuenta no cubre los requerÍmientos 
' '-'.. ~· 

ent~nces se gen~r~\Uria éfrci~n;plaheada,. esta. consta de· una cantidad-sügerida', una fecha 
de inici~ y C>tra de~ t~~~Í~~ii~~:1~}; }(, . . . - .. .· .. · .. . , .· ·... . . . 

·:e ,:·~~ ~f,\'.ifü}'.;. · :; 
,- : ~)·¿~-· -> '.:·" : ~f~;;'. •.;;'.;;~.: :'.~ ,:,\ '.;;' ;··· . " - - : 

La lista -de mat~~i~l~~h:i~c~~arios 'para cumplir la orden es explotada, esto es que 

cada elemento qJz~-~lX~~;~~2::~~:, -p~oducto terminado es tomado en cuenta y crea 

requerimientos. dep,encÍiJ~-t~~- ;~~LJ~ .. : ~o~> procesados mas adelante por el MRP para 
·<--\;',; :.··- ., .... ·-. 

determinar si uná orCle~ plane~da es necesaria. 
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y se convierten en Una orden de producCión}o én.sÚ;_basq~i;.~~s Qi~t~fiél1 que\compramos, 
.·.-- • .:~ .. }J • • ,-r' .' - • ::._ - • '-;.._,_:_ ·,,'.,-,., •:)·.:y.-;{, ~-·'.',.\•--

entonces pasa de se, üiíá ~rdén p1án~'1~: a Uj\:~r:~t~?~i~~J~il~~~~~~>:.·.~ 
:":_ :<.º:i·, ·;·::· ... :. ;.:',·~:'.'' ·:·.: -_:_..,~:;;~;;:~':; 

El MRP.crea ·re~uerirriieñtos cie .comJfl· tir~~t~~i~¡g:,; ~,ñ 
acuerdo de compra. abiertá(fínea dé créditÓ) 2~%'·aiªu~~~¿Ígv~~úc)/'<: 

"<-r , ;_: .. _: ·,_'-~~;~-'-'~:-~~,-e:~:_ _ 7"~~~: _.,;;:~:;~=·~~ > " ~'.i,;.~c •· .. ~~ .. ::~··' -~- : .. ;~;ii~O:~ ~~~~-~·~¿~¿-, . '_:;~-:Y~- - '• • 

caso de tener un 

; )- ¡)'._ -~~·-~:· _}~~~\_~: .. ~~~>" ___ :-~'.~-~~:~ ~-'. ~ \~~-:: __ } i: L - ·, --~g:~· \~·.!~: ·~:-~::~· ~\r~> ... -- -:~.\;:. . 

praduc:i~;;d:t~~~f l~::~:1~~1r~;¡ f~~Ji:;ª 1~!J.1~~:e:e0,:::~~~:.::•.0.::: :: 
se pueden cónsic:lE?tar pára otr~ orden>de producción. 

El 'MRP fa demanda. del producto fin.al' ,{re_qúerimiento 
- . . . . . 

independiente), _si no ~contamos con .el suficiente produ:cfo ~ar~·;cubrir<és,ta .•demanda el 
. . 

MRP crea fa orden planeada. 

. . . ; 

La lista de . materiales que -~~nforÍnan :or~e.n• •. ·.· ... Planeada: es •• _, •• calc'ulada y los 

requerimientos dep~ndientes derivados.de est~,caf~ufo.~~n ;equeridos por otra orden 

planeada y así sucesivarTie~i~ ha~ta;ffegk/1111i~ef ~ás.básico. que es el nivel de materia 
- -~ . - - - ~ . 

prima. 

Con este procia~c:l ~Ka~égu[~que.s61~se ha;de:requerir fas cantidades exactas de 

material a ~acla ~i~~J'..·'.'.rW_:'~;·iriJd~;~~j~~~:~f~~f~~~'.·t~.~.~}::1a{~~den planeada desde cero si se 

cuenta• co'11 caniid¡,;desdé prod 2gic{'~er',.niriadb, ;§ii~~rfibí~~ •·?materia prima . 
. .<;.-
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El MRP deter~ina fas cántldades ne~esarias ·para s~tisf~cer Ja .d~manda, fa 

cantidad a produ~ir O co111prar e~· fa· diferenci~ e'~:tre• fa d~mafl'da''y<fo CJU~ c~ntamos en . 
>•, • ,'·-~·. ,. • ;~.·.-_ -·_,,-, •• { ·- "."_-. ___ -~-:-i>--;~-~---:,:'<"·-::·,·--. .=o:~-:· .. · •-' 

stock, cuáll~ao erJ;istema cuenta c~h. fá inform"~6ió,n dé.los, embarqúes_que!estén. por llegar 
•o.o•:~; -",' -'-> ... i·t.·:-;-·- _, ~-~""·~-,;-~ _ - ~ ~ •_, 

de-pródüctche'tmlna-do-qu~'tíemos coniprad"otam-biéíl los toma en .cuenta considerando su 
::· ·,-: ·_, : >-,_::~·-· < '.:.:- ... ~. -: 

fechad~ ardbo. < 

Es. importante c6nsid~rar;que ~l~'sistema• pompra ().produce dependiendo de los 
. - ::."· _:::_ !: ~ '~ 

parámetros que· nosotros hayªn}osde'cidido como'.és¡eftam§ñO;def.fote, .si ef requerimiento· 

es de 1 º · unidade;.·: ~J·r¿:~:¡,"},~t~F:~\·t~~~~-()~'- J~;..~icici.~~:~}1 90 u~idades. entonces el 

requerimiento generado n~·:~~rá'cie.16 úrÍi~áde~.•·sihdciJ'1o5.· 
-.:::_- ;···:'' .-_ -- ·._,.' ·.;:.: --~~-.-_:,-._; · .. _;-" ·--.:-<· __ , _:,"'-··:~ .'<;., .. _.'. 

. ~~- ~- ·: ',: ' ' ; -,., - .. •· 

.. 

Si el tamaño del. lote· es de-~a~i~~o:'Qrari~e '.~b{'puede acarrear gastos extra en 

mantener compras de lotes de tamaño~{~;~;yeir~'i:a';o~~reJLieridos. 
' ' ·. ····. ".X?.·:_"' .. /_'.~:_;_··;,;:.·:1·?¡~'.· ,;_ X\'2: 

'.'.~~::~> 

En el caso de produccióh_: ~{; ~1:~:;,~~fi)~c:'.:~~lf't);:: ~s desproporcionado el costo 

implícito que trae el producir est~~,i~c~füfii~~i~~:)(~rát ~o~ puede colocar en problemas 

financieros y de almacén, 

Despw§s d~ c:¡ue el MRP calcula el ta1T1año ~e fá producción de acuerdo al lote se 

debe cafcüfar.1a"fec~ade fin de produccfón y :de iniciio ··.~·~\;reducción, a estas fechas se les 

conocecoma fechas básicas, estas pueden ser corregidas manualmente de fas que 

originalmente fueron propuestas por el sistema para cumplir con algún pedido, el sistema 

nos dará fas complicaciones que esto trae, como es fa sobrecarga en fa línea de 

producción, fa falta de mano de obra o fa necesidad de generar un turno extra, el éxito de 
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los sistemas ERP e~ que clésde Ún inicio p6éf emos saber ~i és fa~tible el poder contraer el 

compromiso con el cliente' o si el costb del p~oducto ha de cambiar d,ebido ª·cambios en fa 
. . - . ,.· .- ' ',' ' ·>"·· ... ->"> :_ -- • ,.•,: ·:, ' • ' - ·_ 

producción. · 

Se· puedeprogr~mar ·fa prod~cción.~'hacia· atrás" o "hacia delante"jugarido con fas 

fechas básicas; se ccmoce co~oprogra~ar "haóia del.ante" .si ~e to~aiafech~ de inicio de 

fa producción yprogramar "hacia atrás" si se toma fa fecha de fin ele prodUcción. · 

Antes de ~orrer.ef MRP.es necesari~~onsid~rar lo.;sigüiente: 

• 

:~:~!~~tir~~á~~V~[i~S~f ~~~tí~,i~f l~ifü1J~i~:::i:~::: ::::: 
nosotros!'decrdamos, se: puede ·correr5eFMRP. desde ·cualquierlugar con que 

se CU~nt~~·c~h ;~I• s;f~t~m~· •.. sl. la'•pli~~~r~i~'~·;~~'tJ~k11 ·~~rLlbC)~St~ lb~alizada en 

r;.ievv Y'riik·éí'lt6nc,es desde ahí s~ p~~cie'·~orrer en forma individual .en cada 

planta que se desee. 
--. -··"" 

• Los m~teriales a calcular deben estar declarados como calculado por MRP y 

no por Consumo. 

• Si se desea se puede correr el MRP para todos los elementos declarados y 
. . . . 

contenidosen.un~ plant~o sói6 para UilO, esto depende del planeador. 
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5.b.iii. Ejemplo de una corrida del MRP 

No ~~dé~()~ h_a,olar en este trabajo de elementos de aplicaciones específicas del 

sistema ya' qÚ,e.:para~na~eífo es necesario contar con fa herramienta montada y con los 

permiso~·c·~;~~~iJ~'.die'.~tes, en este documento se pre~entan •pantallas diréctas de SAP, 

·con el·~~,:~~- b~-~:~r=~d~~-.~~;~r •• lós .. élem~n~~s··ªenerales•d~ ;6 que

0

se ~s~·~ ~a~lando y su 
- ,. >>~~-L~-~'. ----~- ,_,_ ,-.¡:-. ·,:~,~- • <·. ,.· ~--'.--:_'~ -.,o·o=-.:~~-- • ~o·-o.c~~ • .. . ' . . . • : ___ ="_..'._.-o·· ·--·-,=--- ' 

interrelación. ·· ·· 

' ' . - - . 
•• ; ; • > ' 

A continUacióh.,se presenta•el ejemplo :deuná corrid§ del MRP; para su mejor 

compre~sióri '.sé pre~e~ta :~ry~E3f':'.cuad.ro sibuiE3~t~ .la Óst~ de ;Materiales (BOM Bill of 
- ,·.:,; ,F::·.. -·-

Materials)'.del ·~róciJ'dtoi{t~~~ÚÜidO ENSABLE (requerimiento independiente) y de los 
. : '.·-= . ·\-:< :~~-,-.;':,_ A~:-<·~':.;,,:_c:.:.--\:::~::-:_i:--';~::::\:~:-:/:~<.· -,.,_-,--_, - - -·. · 

requerimientos dependientes que lo conforman como son Material C, Componente A y 

Material A (GRÁFICO 1 ). 

LISTA DE MATERIALES 

v Gráf"ocojetarq. - listamat.p.maL: ENSAMBLE Oro 1000 

GRÁFICO 1: Lista de materiales 
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·En ia siguié.nte im~~en (GRÁFlcó 2) s~ pu~i~ apreci~r la•~a~iál!a desde donde se 
. - . '. _·-. 

ejecuta la corrida del MRP para el material ENSAMBLE y los par'ámeftos: de control del 

alcance de planificación, parámetros de control de planifi2aci~~~y ~~ráhi:~fro de control de 
, . ' ·' . . . .·· -··. ,'· - ;,. .. , ·=--' '· .. --. 

proceso. 

·El conocer cada uno de los campos que se presentan en esta pantalla no es el fin 

de este trabajo pero en general se puede hablar que el área de Alcance de Planificación es 

referida a calculare! MRP para un grupo de productos. 

El ~rJa 8e .datos de parámetros de control de planificación nos refiere a los datos 

que queremC>s obtener de la corrida del MRP. 

Así de esta misma manera el área de parámetros de control de proceso arroja datos 

del control de la propia corrida del MRP. 
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PANTALLA USADA PARA CORRER EL MRP 

., ·": .· ... 
1~~~~f;r'--~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~:...;-· 

"' . ;::_ ' :--- i. •. - -~ . 

r~f ~¡¡¿~~~1s~t;~~I"·:;::::;:_::.::: .. ~ ., ..... ;~~.; : ....... 1 ~;f ~'~]f~~rtl 
1 

Creal-- SÍJl.P "f2: ·~.·-- ~-.·. sOl.icitud- de "pedido en el. horizonte. e1e· a.. ~,:~~Pará~etro~.:;:·:. ~? 
Repart-Pl.anEntg f3 -.~~· .. ~ .. • . ., - ... -~··. Repartos· del. ·~pian de E-ntrega"s por· pri~ici-: ·.-·.. .-=:de Control·.',;. ~-J 
i:re~n:.. -i~sta·: HRP f1: .... ~ . . :· ."'·:... ,.· ·,~~·.:: Pür ¡;ri.nCÍpi:i.Ó ,.1ist·a .. ~de"." pl.an1.FicacicSn de··: a • .. • --~ 

I Hodo pl.~~it=~ · · flj . Reactiuar datos de l.a pl.aniFicaci~n ~.;-:.·~- :.:· ;:-·; . t---=-;~- ~ ·.·~--Í 

/ Progr".""'.·.cJ.~~ f1.: ".=;.'_:;;e deternina .. 1a Fécha e>etrena-reF~re~~~J_'.:::~· ~:·-Jt:·~f.~j'.:. :;&;:1 .. ·~;~é¡ 
1 . .;-~. -.; • . '"· ._ ; .-~, .. 

·,-:- .;.. . j f Paránetr:os.d_e __ control.. pr .. oce~~ .. --,~-.--~~~-,--"-,-.• ~.,---.--~-.. -.-~~--.-.-.-.-------~--. -.~ .. ~, . ~::-.-·· .· ., ..... j 

1 ~ ªl~:~.;~~~~~:~ti __ ~~td~:~::'.·:-~:1~;~~:~": .. ~:;{r·:~-Ld~;,~~:EJ 
GRÁFICO 2: Pantalla para el MRP 

El resultado de ejecutar el MRP es la tabla siguiente (GRÁFICO 3), donde se 

pueden ver para los materiales ENSAMBLE, COMPONENTE A, MATERIAL,A.{MATERIAL 

B, MATERIALC; sus resp_eótiva cantidades de: stock existentes( 1000,1~.1obo,o,b), días 
-,.,.,o-. .--~· ~- :- -~·> 

de cobertura (29,27,66,25,27) y. sus fechas planificadas (todas del 19/01/2000). 
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RESULTADOS DE LA CORRIDA DEL MRP 

Material Texto· br'iiue • P1H L" Cl 1 2 3 4 5 6 7 8 CobSt CobEn• Fe...:p1anf- Stock-1 u~o Tpl'ÍI ! 
EHSAllBLE Ensar:ible 001 rP- 4 29.0 29.0 19 - 01 .2000 11. ººº UH HALB E 
COMPOHEHTE A co .. ponente A 001 r:= p 4 27 -º 27.0 19. 01.2000 10 UH HALB E 
MATERIAL A tlaterial A 005 rrv 2 66.0 999.9 19 - 01.2000 1,000 UH ROH F 

MATERIAL B tlaterial B 005 r:: p: ,, 25.0 999.9 19.01.2000 o UH ROH F 

MATERIAL e tlaterial e 007 r. ¡::; 4 27 - o 999.9 19.01.21100 o UH ROH F 

-!::::: <e-.·: .• · .. .. · Fe ha de· _.... :::--

MATERIAL -- _._ 
·;.·--·.>" .... 

' . '. . - . . - ... ~ . ,.. . . . 
_,. ...:.... .~· . ..:~.~---._. .... ~ ..... ~ -.;.: ....... ~;...;._~.:...·.: ..;;..;..;:... .......... .....:. '. - . .;.... -"- ~(· ...... _ -: 

GRÁFICO 3 : Resultados de la corrida del MRP 

Para conoce un ejemplo del detalle por material se muestra el GRÁFICO 4, donde 

se puede v~r el stock iÓici?i:I para el 19/01/2000 que cuenta con 1000 piezas que han de 

satisfaóer: eht;~~¡~·~:g;~r~ .. Ji;o;/01l2000 con 500 unidad~s_ y 01/02/2000 con otras 5000 

unidades •. ·"fah1i:ifé~;~~;~Gede.\t~?q~e paraerb1/o3/2oó&y~:;:s~'.!k'9:enerado.Una·_orden que 
.·. -'· ';,/;:: --~>- ::.:- - ·¡.• •· :\:-~~·:::_:;- '~---/ ·. '" -- • .· -. ----.- - .· ,-- - . ', -~_:_._=.: ... ~:-· ·" .,'~~-·,_ ....... . 

debe deserclirn!'.>lic:ia porlln-t6tal_de5oo·Unidades; . 
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RESULTADO DE LA CORRIDA DEL MRP PARA EL MATERIAL "ENSAMBLE" 

·. Pjanificaci5n Ir.atar fa;ar a .Qpciones ~i:t~ma B_y.Jda ' : -

GRÁFICO 4: Resultado por material ENSAMBLE 

' .~ 

De igual manera como se ha mencionado en este trabajo, de la corrida del MRP se 

obtienen requerimientos para el material con requerimientos independientes que en este 
, . - ·,'\-·· . . 

caso es ENSAM1~ftÉly;~~~üeirimientos para materiales de requerimientos dependientes de 
• _. - ; •. ~-·J' '-j;: .:· - '-_- -o;-_:-~·,=-. -- : ._ ~-- - ' - -

ENSÁMBLEqLH3 '~n ~l b~sbcf~ la· siguiente imagen es COMPONENTE A (GRÁFICO 5). 

Se puede observar que para la fecha 19/01/2000 se cuenta con 10 piezas en 

existencia y que satisfacen parcialmente una orden de fecha 2810212000 por 500 unidades 

esto es que solo hay que producir 490 como se ve en el GRÁFIC65, de igual manera se 
' ·:, ;: ;·::. ·., 

ve que cuenta con reque~iniientos dependientes de ENSAMBLE. con órdenes que se 
·., ,':~'~· .. ,:,"<~\:: -

deben cumplir c.~:>n fechas,:28/0f(2000, 30/03/2000, 2710412000, 3010512000. 
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RESULTADO DE LA CORRIDA DEL MRP PARA EL MATERIAL "COMPONENTE A" 

QUE DEPENDE DE ENSAMBLE 

.• ; . .; ~ 
500 DIJD1 

o ."' 

30.03.20000rdPru 0000045367/Al"' ; 01 :.'. ~" 500 500 0001 

30.03.2000 HecSec EHSAHBLE .e 500-J o 
27. 04.2000 OrCIPru 00000ll5368/A1PI 01 ~- .. ~- 500 500 IUG101 

27 .0Jl.2000 Hecsec EHSAHBLE ,~ ... . ·.l •. ~ .·:~":'·!'" soo- o 
30. DS.2000 OrdPru 0000045369/AlOI ·~·.,--, •· 01 • .. ,-,,. _•,5011· J·."' . ·sao aao1 
30. os· .. 2000 HecSec EHSAMBLE - :-•. . ~-. ··~···~~: '"' .:..-:_SOD- a 

GRÁFICO 5: Resultado por material COMPONENTE A 

En el caso presentado en el GRÁFICO 6 se muestra la dependencia que tiene el 

MATERIAL A hacia elCOMPONENTE A y como se debe cumplir estos requerimientos 

que fueron generados de'la.ejecuciónde la corrida del MRP.para él material-ENSAMBLE, 
-. ).: ',~ • -· 1· -~-::> -, --~- ~~--. ~<~ ·:~:-::-~·: ,_ ---.-~.--.-;;.~< --~-.. -:,_,, _-:~,;~;;_:··_ }-;/._. ~:!I~~~:- .'-~-:~~,~-- --~>··,."·::::~·-- ·- .. · . ' -: · '": --· <~:~·:· ·'..:icr:Y~~<- '":\· . -" 

de igual'niodq yernos qúetc::úenfacon 1000 unidades en stóck(y que cubren solo los 
' ~-;- ~- _-', __ l f; -¡'..--"'"':": ~-~'-- -

-, :- ;!-::.<· · .. ~ :'""' · .... r·- .... 

·- réqUerimiente>~'·;d~ JEicf1á)28/03/2ooo, a partir del 25/04/2000 tiene generado planes de . 
. ~ ,·~ .: ~ 

entrega par~ ~~ti~tal:er~í()~'pedidos faltantes. 
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RESULTADO DE LA CORRIDA DEL MRP PARA EL MATERIAL "MATERIAL A" QUE 

DEPENDE DE COMPONENTE A 

GRÁFICO 6: Resultado por material MATERIAL A 
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5.c. Órdenes de producción 

ESTRUCTURA DE LAS ORDENES DE PRODUCCIÓN 

Cabecera de la Orden ¡--

Operaciones 

e ostos 

M aceriales 

Herramieta 
Especializada 

•Materiales 
·Mano de Obra 
•O ascos Extra 

Figura 15: Es_tructura de las órdenes de producción 

Las órdenes de producción (F,igura 15) son una compleja estructura de datos que 

contienen_ planeacióhí rnánejb- 0 d~ _:.~lmac~n:~s: ·producción, programación e información 
.,",_ ..... ; .. • ! .-,-r)t· ~·;· -. ,~,: ~~. : ~ --: , ,, --- ~. -:> , :--.. < . 

financiera, la orª_:n,ci~ hr6d'ú§~¿~_p-5l~ 'al área de manufactura la autoridad para elaborar 

el.em.eriló~eS~"~lfif f~~~~l•~J()füy~alliidades especificas. 
! ":' :' . ;,,·. -- -· ;~~·: ~:-~. ··:>'.: .-•.:;._~~---~ "- ':'} ~ "._-_·:.~~ ~. /;' ;, 
- : ' - '".:.'.' :· ~ 

..• - ._.;_:&~;.,c2_,,d~.t,:·i~\6;~.:;;~i:-~~L--• 
La iriforníaci6n,que:pióviene de planeación contiene datos como que y cuanto hacer 

-~ ;~ ;_ ; '·.\;' ·. ~~~}h~- -~~~~;~ -')~~,,.=":\:~~~;"-<-:--·_e: '.' -. 

de pro~_uci_()~\~r~i~acio, que y cuantos componentes son necesitados y las capacidades 

rec¡uerida~\P~;a:groducir. 

Los datos de almacenes contienen la localización de los componentes. 
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Las órd.enes de' producción cOntienen el número de operaciones;. sú localización y 

en caso de serrl~cesario datos d.efh'erramental e~·peciál; afigual qu~ cOnfirman cantidades 
' ·.. ' -" ·•• . • . '·• ' . - • ,·,_ .• - ·- - ' .. e .• _ .. ···• .,, . ' 

y fectiasde la prodúcd~n"~Ctüaf .. 

·especificas y ef tiempÓ d~ dufüción. de/éstas .. 
-:"'·--=· - ----- =7-'-,-tc;•. ~~-~~º'- _. 

· .. i.,é .. :.,;.;'.'. . .• _~_.:._':": .. . : ..• >".·.·~: _;:;:: __ ::· -
'·"~ -~ ... ~ -:: -- :,,; - ;·,:·~ - ::--!-/,-:-

Los dat6~-ci~·~6~t~bi~ic:f~d~~u·;.~~htienen las.órdenes de producción son referentes a 
::--"-- -·:;:;-.~"-- .:;;:: }-:--L;~: -~., ::--,_ .,._'(·,_ -,,:'.~:~;-~~)>-·-- -:~·-; , --·· 

costos _de producció~, costoso de.' mano d~ obra y cargo a cuentas especificas para fas 

orden de producción. 
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5.c.i. Ciclo de órdenes de producción 

CICLO DE LA ORDEN DE PRODUCCIÓN 

Entrada del Producto 
Terminad o al alm ace 

Confirmación de 
cada operación 

Salida del material 
del almacen 

Creación de Ja Orden 
de Producción 

Verificación 
existencia de 

Mate ria les 

de Orden 

Figura 16: Ciclo de la orden de producción 

La propuesta de una orden':de.producción es el resultado del MRP en la forma de 
- .. ' <:.~·.> ·:f,;'.~é. ··~:::'.~-::~';.-',::,-\-; 

una orden planeada, o d~\ull···~Í~fri~hÍb(externo como puede ser un requerimiento del 
-_ -. - ..... . :.:_ .. _~; :'.::~:~'.<:~~;~_~:~~~~;~y~::~'?i~Y'.-:~-~---, _·-

departa mente de lngenieríé;~unahíezs'que se ha cambiado el estatus de la orden planeada 

a orden de producción, esto es q~e pasa del plano de planeación a la planta autorizando a 

manufactura a tomar los datos contenidos en la orden de producción y cumplir el 

requerimiento (Figura 16). 

Dentro de este proceso existe la posibilidad de verificar la localización de todos los 

materiales y si las cantidades requeridas estarán en el lugar y fecha deseado, de igual 

manera se puede verificar si la capacidad dentro de los centros de trabajo definidos para la 

produccióncuentan con la capacidad deseada. 

Al liberar esta orden de producción a planta los movimientos de material asociados 

son realizados y la impresión de la orden se realiza. 
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La salida dé los materi~les .dé al~acé~ es reaÚzada y la entrada de estos a las 

líneas de -- prbducción:ita~b}én e~_ registrada, hay que recbrdar que e~to __ frae _consigo 

movimiehfo~ ·d§ \¡p¿'~cC5}1t~b~~t~~~ctÚe 'ci~jan de pertenec~r al- ~1n1a6él1 Y ~u cost~ ahora es 

asociado~~;~-1il~f8e~,~~~~-~1a~h2~i6~. este movimiento también genera ~~quf3rimientos de 

materia_l_~a;9J~:c~0:~:~~~~~-~¡~~B~":ti·an bajado. 
;:;_·'.<.:'.,:.;:Í . ·,.' ">·.:; . ··-t~. 

<· .. '~ .. ~ -',;'': ''-'··],'.•'·' < ... , , .. -,--.. . ' : ';:. : . :·- : ,' -. -. . - . ~ :~.: ·" \ 

costo de éste' y es susceptible de ser facturado. 

El sistema cuenta con la facilidad _deteri_er una base de datos definida a largo plazo, -

esto es -que: una orden de produb6f~ll)puedeser almacenada, en donde todo los datos 

asociados a la misma son consen/a~;;s,,re¿·ordemos que empresas como la automotriz por 

ley necesita conservar esta información por lo menos 1 O años. 
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5.c~ii. Creación de la orden de producción 

Podétri'bsf0cl~t~tfhi~ár'5bJa1ldo una orden planeada puede ser transformada en una 

::i~;~:er:~~~!~f ~'f t!'.!~~;i~{~~~il~1~~i~~PI:~:·~~~:e.~ut::ª~::li:~:::h::::: 
. ;·¿, "'\-,·~-'"- ;'- ~::'~:::"'-~ -~ ~f-,-,; -~¡.,_,, ·',. '~.·-' - • ····:'5~.: 

horizollt'e (je/;¡:}1ar1éación',;.·cada··· .. ·vez qUe' un~:orderi<r).1arieada .•-11ég~ia1••·.·•hbíizonte de 
~>~:-.>··· :.-.~.:.:~~-~~-~~<"'~"'~' -. .-., --· - - . - .. ,---, --. ,,- ~ -- .:;-- --~·'L~ ~o..~_:_ -~"'--=·· _. 

plaheación, eritonces déJorma _autolllática. es' transfoflTlaaa.•·, 

., 

•Las órdenes planeadas contienen tres fechas,·· 18 fecha de inié::io, la fecha de 

terminación y/I~ )'echa·. de ~·~ertu/~ de plane~Ciór{ .•.·~·~~···es; 'ía· f~cha; t3n"~r bual · la orden 
,",• ... --.~ . ·-.~- - :-··~'~-; ·-~· ·' ' 1 ,_·. 

planeadadkheFsél', conyer:tida:~A:ordéh··ci~produécié>~.··~n~~Lfant~ 1a:.~rden pasa de orden 
; ' . '' . :. ··:-·,_.:' ·'· .• ;,. :::-'.-•;:;-_:: ·.~.;. ~ i):;_-1~:~ _ ... >°"·:·_{:_:<:;; . ':_;;.~· .. '''.!':~~-, -' ·,'-~:- ~--;;-! :~·- ':.:-;"·.:· ·-: +: i- . ,_· :_'. •. '··.~·} ><· '~:~.:;;. } ~ -·. -.. '.<'.'.'·', <: . .( .-' . _-, . . . . ·'. ' ' 

plane~aa·.~ Ó~ªe~ de\pt~ciu'tdió~;los·colTI¡Joríe~~~s:pa~a~ a· ~er reser\tados para esa ·orden 
. •',,". .. 

en partic~lar; ' 
1"-

La facilid-acLde c;ear una orden de prod,ucciónd: ~anera mamial t~mbién existe, 

hay una serie de valores asociados a toda orden de producción el numero que 

automáticamente se le asigna y él cálculo de costos." 

La creación de rutas es independiente de la creación dejas órdenes de producción; 
.- . :·~· ," 

' • e 

ya que puede haber varias rutas para l_a creación de un mis.rno producto por lo que la ruta 

es pegada a la orden de producción. 
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El tiempo de entrega es determinado de manera 'autdmática, .'ya qUe los tiempos por 
_.,- - ·. . . ·- ,- - . ~-· . -· -. " . - ·,. .. _._ '-.. - . . 

operación tambiénson-'calcúlados .de ac~erdo a· parámetro~ ·ya ~stablécidos; en caso de 
~- .::. ,--< 

' -- ' - :.. -_ -~~~--

-' tener algún átras6 en algÚna operaCiórí los tieiTipos,de?entrega también se ven reflejado. 

Las listas de los :ma,teriales de\Ía 6tdén · plane~d~ son copiadas a la orden de 

producción, en la ruta se pJeden realizar'¿a'rnbios y:l'ld afectar la orden de producción. 
·._ -- ~;~~º ··~:.:___ -~"~°'---~-o~.':~ ;~'~--·__ .· ¡:-. -·- ¡ ,---

:L.~·:_~--·<··=- :·'":y:~ _;.-,.-· '<; :-.~ ·-.:-;:: ___ ~>~~-'.- ·~;;{{::-~:._,~ .-- --· _, 
I;\'::-- '-;·~-" t::~:>::< ·; r ~;1:.-: -"/~-:-·::·:.;).>_:-. :· .. 

La ··~e.',if f~ci~.n>•·•;'.~~.%~~jj:~t~~J~~/'i~~(~~~9i~!\f~~~i·\5!J .·~·~···.~~~ª¡[; /~anual o 
automática'··-esta• posibilklad_'.esia.· ab iérta';'pa rarea'íiza rseeh el 'momento'. q úe?se'.desee. 

:: . -·- - }~:t-. ): ::: -,- -, ;:;<·\:,;~¡~.-.. ~~ -:~-~~. ~ ?:>· ·:_~,,, K~~y;·~~15:- .<;! .. · .. :-::r;i :;·.:~,t\, _:_,:\·~·- :·>~:·:· ·~·:·!~:· . _., ·;~~'.~->- ·-~~' .. ', :. q • . • {{;~'../'· ' •• ;_ 

.·~ •. :·: · ,.~.~:)· "'.-:.;.::<<·::.,::-,_·. ·• ,,,. ;/{:. =~\-.: .- ::,?» ,.i·.·.;_· .~<};·:~ :.:,_··.~·: ·_ i;/f'::·-<~;Y·«- •:~·:·~·'.·- ... .--.<.·. _, ".-~ .. ,,..; 

. . . " ' :·.·_·:·······: .. -:_·.,,'.~ .. :": ..• · •.. ·: __ · .. ~.·:··.·.·.'._·.·:···.,_' ... i.'_,. ';;·.~~ ,_::·'.-~\,': .'··:,'::·· ...• · .• ,·_,_·,'_·._'.f,,',··.'.· .. :.~-.·.·~·,·:·-',~.--.•. ·.·.·.:<: .. ; .•. ·.·.,·-_·_::.~.•.· .. ··.-.'._-,·. N:~~~~ ·" _, . ~-··j-~'.~,;_:_'.-I~_i .. ~ .. ··.-.· .. ·;.·.: ! . /~-- :·:-:.- '. .; :~~ ::~·. '-~~~~-(·:~:'.· _.:_ ' . ~.!: " ... :,,·,.,··' ~-~.~~.·.·.J •... ·.· ·.'~~ ...... .-,... :..: ::~-; '.··;~:.}· •:' -}·· ·:<.·:~--.;;;,.,;: .. <.· ,/i:., ::·.· .. 0 -·"-·<:: · · ::{''-~-i~7~~~,/;H:_::y_t ,_ ';,.,. -~,·-~::e-· -... Se pUede',(agregar;\cambiar, modificar o b,orrar"información·dentro de-la.orden de 

producción_;.~~hl~~-.•·~~?~~':X~~ó,,s~.d~~~:~.:.'·~·1.·w:;~~10k·~~·~~s~¿,~~\v~~,~~~f~1*t;~;.::.•·ra ,orden de 
·:·.::· 

producción el costo es-~Lifomáticamente cálbu'l~do. 

55 

o 



5.c.iii. Liberáción',de la orden de producción 

.·.·La liberaÓiÓll:fC!e-1cificorden de producción es necesaria, las órdenes de producción 
.,·· .. · .. ' ·:.\":_· 

cuentan ~6fi;niv~Fci~:st~tük::;~c1uidos creación, liberadÓn,:eni~eg~ de producto .terminado y 
, ··;-.\'"·': '°>. ·;,,·;;·;,~:..'~_: ~(;~.;.-·::_ -~r. -";' _'., ;, , .'·, 

operaéióh . corifirrl,a(Já;{se/tiene. la. oportunidad de ~definir 1a: cantidad de istcitus ·.que se 
'.-/-:·:--·- "'.·7:-• .-:~,-_>.':_,,,;·,..:<.·: '·< ¡~--~: ·-··"·- .. ::- ..... '. ;:- _._,··: ::., ~"·-· .. _ ' - ' >>-:- ' .. ! - _::;···.--

desee, se puedelib~ra/cada\;¿er¿'~ié>i"l,:i6ci~ i'~o.:den·.o varias ¿,:d~ne~·ai rnisrn'otiernpo. 

o 

56 



5.c.iv. Movimientos de almacén 

La reserva de componentes, es realizada en cuanto la orden de producción es 
- ·--

- . ' 

creada, la entrega de' material pfoveriiente del éstock no puede ser entregada hasta que la 
_.,._ .... ,-. '· '.' .· . . . 

• 

de de~e Y. l")~be;r. d~nfro, efe contabilidad); 
- -- ·_-.;· ~ ~ .. - - --- --, -_ - - , __ >" -- ·:_-·' -.. --- - -

• de stÓck afectan a los maestros de información del 

sistema: 

• Entradasi~e-'.información (números de órdenes de producción) . 

La entr,ada de producto terminado a los almacenes afecta los stocks y las 

cantidades_ que el área de ventas puede consultar son actualizadas. 
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5.c.v. Confirmació'n en fas órdenes de producción 

La confirrnaeióh aknttctCi~'las Órdenes de producción (algunas veces llamada confirmación 
,,,:: .. :.,,_ <_:_ :¡;.;.~>-~-"I'...-·-~'-·:::·· ~-- .. :~ _:::: ·-~': --

de terminad,o)_ é.~.'usacio"'¡;~a!~·f9'ra6áíinformac:ión de activiciacies realizacias dentro de 1as órdenes 
"}:;j1K1!1if?'.i~'~'·'~M;::::~~\ t/;;: \ .· ':".,. ··.. ·.. . .· .. ·· : <; .. . . .. · .. · . , 

de producción, basadós'{en\estáinféfrmación se.pude seguir: efproceso de la orden de producción 
·· -::·-·. -.---:,; .: ",--:~.:_.'-: ::'::··~<-~~·~-:-:·./,-.-./;--, · .(-,E~-:-,<i~:~·.": >·- '~-:-:. ·:>::·:·>"~',\·:._ ~- :·,:._ · :'.-<;. :,. -. ·· --.- . · ~ .. -~ ,·: -- .- ·: ·. ·-: 

" -:~ " :~::: .. .'- _·:?;¿~. \'.·;·~>::-:~~),-;>, .~-;:,:. ~~ ... --·~: ·, :_·:·--::_ '. <1;·_ :,·' : ;~_:.:. ;·· > 

deseada. \ )<'; __ , ;"'t'Y<1;:,,;: .. .. f{} ,!e;/··.···.· ,, 

.. ·•Gn:·~ºJ~~f J~g1f i{lt~l~8i;::-~peración 
• HorasJ.a6órada,sú~ór~.operación··. 

• lnfor~~[Ji~-:~~~¡:~~~¡~o~:~~tr~bajo en donde la operación fue realizada 
··· ::.~·,\.:~ '•'.OL :!:.:_:".··> ~;.::,: :i··'·. 

• Quien r~~1ii6:'í~~g~~a~ió~·· 
·"'· .· 

Se puede:cÓlo~ar.~riaC:CJnfirmación para una ord~n, una operación y la capacidad. 

El sistema perlllite coloc~r· una C:onfirmación c¡ue ~roveng~. de otro sistema, esto es por 
· ..• .,,),· 

ejemplo, si contamos con Una in.terfase con•;una,'1fr1ea.'é:fe 'producción de un proveedor 
. '- · . .": ,_·;· ··(\_"> ·;\::,:--.~ '.':,,:c_~·,"_,_;~'i',',;_,~.;,:''." .·. 

podemos solicitar una confirmación Pé'.'rª,._~1 (11~fe.sh~e su producto terminado. 

Los resultados de efectuar Una confirrTI~Ci¿:h ~uecien ser: 

• Cálculo en la capacidad de un centro de trabajo. 

• Una actualización de costos 

• Salida de materiales de 1 almacén 

• Entrega de producto terminado 
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5.c.vi. Costeo de órdenes de producción 

El costeo de la actividad interna (rnovimientos de material, movimientos de equipo, 

compra y venta de equipo, 'et§);,~95~-¿~finido;·dep~nc:ii~ndo dé l;:;s necesidades de la 
··":.; . :-, .. 

empresa;:se· deben .. •considerarja6tóré5Jcio~C>da}dedara¿ióh. de impúestos;: localización 
-~··· . _::.':: ,-:-: ::. .. .; :'. -. /:· <,·. :· .'. < ... :~·-.f ~- --:~ :·;>::··. _: _.{ __ ~ -.>. > _·;·/:'.-:..'_,~:·< :- - .. (_ ::; :-~_.:::y·::.~:~~"'.< -·:::,,,:·<· ·. :-::_'··._, :.:;·>. -. ;<"> _,,_: .·: --~ :._ :: :-- :: ... 

geográfica (en caso de ser·unaerilpresa'nacional~o transnaé:ional), elpago de la nómina 
- . . . ~ . - . . . ~ .. ; . . _. " ,. - . : . . . ' ., . - . _· . ' ' . ·. -. - - - '. ' . . ' - . - -- -- :, - - •-'--

:-o--.. -_ 

etc. 

El costo d.e los ~ateriales, compone~tes,• mano d.e obra y depreciación de equipos 

también se deben de'- c6nsiderar en el costeo al igual que los gastos de administración, 

gastos dire~tos é indirec.tos: 
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5.d. Tipos de producción 

Cuando hablamos de producción en SAP es necesario decidir eftipo de producción 

que se ha de Lisé)r, fa variedad es amplia y se pueden presentar diferentes tipos y hacer 

combinaciones de estos, a continuación se enumeran fas más üáadas. 

5.d.i Manufactura discreta y manufactura repetitiva 

MANUFACTURA DISCRETA VsREPETITIVA 

Planeación con base en ordenes 

~--_,,,Ordenes de producción 
.---......:::;-:--:=::::.1 __ ~_é,.-~ e 1 .-------~ 

c::::::J c::::::J c:::::J 

Tiempo 

DISCRETA 
en tiempos e s p e c i f i c o s d e _, p -~o: d u c c i ó n 

/6'{r á m a c i ó n d e c a n ti d a d e s 

Tiempo 
REPETITIVA 

Figura 17: Flujo de manufactura discreta Vs. Flujo de manufactura repetitiva 
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COM PRARACIÓN ENTRE MANUFACTURA DISCRETA Y 
REPETITIVA 

DISCRETA REPETITIVA 

L··o s p ro d u c to s ca m b inri 
frecuentemente 
La producción esta restring·id'n° 

El mismo producto realizado 
por periodos largos de tiempo 
P 1 a n e a c i ó n p o r p e ri o- d o d e 

a ·1 o tes · 

Variantes en In secuencia.de 
centros de trabajo->· 

P ro d u c to s s e m i te r m i'n· n d o s :' 
son almacenados 
e o n firm n cio_nes .•de~ 
o p e rn c i o rl e-s ter m in n d as 

· E 1 e o s to s i:i-é p r o-d u' c c i ó n 
basado' en la orden 

tiempo 
Rutas de producción simples 
Los componentes son 
colocados a la linea sin 
referencia a una orden en 
es p e e i fi c o 
Confirmaciones basadas en 
periodos 
Costos acumulados 

Figura 18: Características de la manufactura discreta Vs. Características de la manufactura 

repetitiva 

Típicamente la producción discreta se realiza con órdenes de producción, es el cambio 

frecuente de un pródu_cto. a·- otro, cada producto está elaborado _ in~ividualme,nte y en lotes 
'~'·:'.~· .. '" ::,,...;:'.~~.·::..:,·.> : .-• ",_'•-,•,'-.A,'•,"-:,,':/: .... ~·-~.:·-:'·-'''•;•·',,•' 

definidos y sus costciséestái:í calculados con base en _la orden' deprbducciÓÍf(Figura 17 y 18). 
- . : ~·. !.",.'"'. ~;_:.~:.:.'.'::-···< .''.;'.·-;· - -.... . '",/ !''..--• . »:::: _·,'"·.:: ,·'.·-•. ;<,··:·\:_, :·,,.:';1 .. --~;-;'."' -.. ' .. ··.-:'. 

... ;:- ·;\ ... ;2~ :.·--~--::;~I- --~-;"~,-:<_;~--~-----~ :s\- _~\:,( -;;;_·;<~- :-,,)~- _. ~'.;;::;, ·t~~-~)<:.~:(-~ :""-ih -·.-·:~::· ~ _-.. ---
- ,- ,. '"''·"'·"'·e :.-:~_·,,:, .·:._:· ' .. ·< < •• , '·>'"·:.~:\I~';' .·., .. -·· • ::,:::.~··.' 

. Eri;'~l~~~~lt~~~~~~¡Lif $;e'i'~~i1i1fa?;7~~ ~~o~B2j;,~\~~ !f;,d¿¿en en lineas de 
produccic)f1 s.iri::/.ca~_l¡>JC)~i' t3.il./f Perj9dos l~~gb~ de tieriip~ y -~I t~maño del lote no es 

__ - . -.. _ ·:~ _ _,_ ·.;~ .. :··_,_>~~):~:.q;z~:,\:.? .. ~ .":.~\f.:~.-~/~:_:_- __ '.;'E;~: ... -.". . - · 
determinante dentro'de:1a:próduéción, en este tipo de manufactura las cantidades totales 

• ·:•:c.:-~ .1;; 

en periodos de ti~r;,p~definidos es la forma de control (Figura 17 y 18). 

La manufactura discreta cuenta con la definición de varios centros de trabajo por los 
, ' . '.- ~-::-

cual es el producto final pasa en su manufactura, el orden de estos centros de trabajo esta 
' ' -~ 

definido en la \uta que ·en algunos casos es compleja, además productos semi -
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terminados pUeden ser almacenados para un acabado .final que en específico desee el 

cliente. 

La Ínanllfacturá iép;etitiva_U~L!almente ma'n°iie~e u-~ 'f1uT() 'tonstante en la línea de 
. . .· '': .. ' \' - . ' -. - . ~- ' ' · ... _ .. ;, .. - -. , .. 

producción y}:n caso'de:exi~tirc~rnbids r~alril~llie"sor{peqt.Íeños. 
';'::'./": ·,:::""_~·:~r;::<;''''·"-,'.:'·'- :2:¡ ' :<-·.º; ,¡•:_·;:··~--. • _-¡;:·: . -- .; ~ __ ,,_ • 

. .,> - .:.~ , __ ,,;-~-~·y::-,;::·?'.~·-"·"~~>- ·:::.:L· .. ,.. _::: ... <~· 

~:::;m::i~;}f itl!Jllti\~~t:trltl~:~:m::, ::::::::tee:":::::::. ª,~: 
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5.d.ii. Kanban 

TARJETA DE KANBAN. 

La tarjeta muestra: 

Que es producido 

Cuanto es.producido 

Donde es>p;od ucido 

como es producido 

Donde es entregado 

Como es transportado 

M atería!: 0000123 

Cantidad: 100 unidades 

Operador: 1 O 

Fuente de la demanda: 
Operación 8 

Locación: Planta 1 línea 2 

Contenedor :Canasta 

Figura 19: Kanban 

La señal de disparo para la entrega de kanban puede provenir de .la fuente de la 

demanda al enviar una tarjeta (Figura 19) a la fuente de abastecimiento, la tarjeta describe 

que material ha· de ,(ser> enviado, :.aóhcie y en ql.Je ,"cantidades. ésta tarjeta da al 
'(:.-<,· .¿:·., ·' .. :;:: -~,> .-~-., :,::~···: .. 

procedin:1ientode ka6ban:sUhombre (kanbc:tn =tarjeta en japones). 

El flujo de los materiales en kanban usa contenedores, que se mantienen ,,. ,.- . , 

directament~ en '~1:'ce.iitro de trabajo apropiado,\ cada contenedor tiene la cantidad de 

materi~I que É!f i:>irs6h~Ldel centro de trabajo r~qí.íiere para un periodo de tiempo, en 
·.--.:;.._;_<.,::,-. 

cuanto uri 26';,-te~~do}.·~~ta vacío el proceso de c~rnbio es iniciado. 
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con un pro11eedor externo o de Un almacén, .. la demanda púede ser amortiguada por un 
~ ,"~ : '' ·,:.:. 

El propé¡sito es que:~1 ~roóesb de prÓducciÓh·z~ecii/~6~tr61ac!C>:p~r si mismo, este auto 
',\:,:. -,.. ;:·.:{·> ~. ·:·_ .. z-~· .. -~:.t.~·:·.·' - ·.~.:./· .' ··.:.' 

manejo y el factor.de;qÜe·'E31 reaha~fedirlll~nto ·~S; cre~éf c; eh'el, momento del consumo, esto 
.~ •. «---: :z' '. . .... -- -,- -- -,-

sign ifi ¿a q~~;~(~r9~-g ;~ ~~d~bido (lo~ reqÜerimientos s~:indisparádos en. eI momento en 
.,··.·-.\_~:::,·_: , .. , , -, ' 

que elmatei"iai·es,'usado y no antes). 
·- - -:---.' 

1~:1. '·_:-.:: 

Una ~en"taja de kanban es que la información de reabastecimiento es transmitida a 

los alma6~B;~_s.~de forma automática, Usando un scanner para el código de barras de la 
•c.;, ';;•{::·\'' ·' () 

tarjeta de kanban, en·1a cual se enc~erítréiín· los:é:fatcis'Ciel requerimiento. 
- . -· ·::, · :~-- ... - ~""'.' _,, . ~~~;-:;_~~-··-~ ·r.-·;::1:._ 'fi~-I.-.:o-~~:~(:-->~~~~;_:-;_, -~-~·:'.~: ;·_·- ~'··~:--;~~>_;'.;~:~.~:-<:~ 

·;:' :, ' :· ~ :~""(_f.<'.;.: :-:-~,:;:·. :~<- ¡"·.;_)/-~~--- -·· -- ,., ,: -··· -
;), -.-.----. ,_,.-~ >,,,:·-:.· ·¡=< •.. ":?:~-·-_'. .. ;::,::<>)·~~'.::·,~:-~¿ ,- .. 5,~::--: ~·{;~.:~~:-~~~~~,;/~·~r·--

.. En. ·~t~::f ~i¡~¡z~;;f i!~~i#i~i~t~i~~~¿"?~t~.~rndo, es mantenido ahi en 
cantidades.peqüeña.s;•,adtrnás'nose'requiere•de···planeación de materiales, y en cambio el 

material qU~·~~~~~f 1?tj~H;~ie~bJ~t~~iJ6 iO~~di~!a"~i~t~. 
· .. ··.y~,,·'• 

· La ime~e-~{óri' d'e tarjetas de kanban se 'ejecutá directamente desde el sistema, el 
"·-·-..: 

sistema genera de manera automática el diseño del código de barras que a de contener 

toda la información requerida. 
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La fuente de. abastecimiento puede .estar en _oti-ap~rt~ deF~;~ceso de prnducción, 

con un proveedOr ~xterno ó de un almacén, la •:de~anda pÜ~~:e ·~eramortiguada por un 

El propósito es que el'procesc(de;produédó~'.~~~··cÓntrC>ladoporsi mismo,· este auto 
•.-«-~- ·--~( :;; . ,., ~.~;·: - . ·:: ~ ::\:::, :''·"·~~· :'>>:':;· : "' 

manejo y el. factor de que elreabastecimierito es creado en el. momento del· consumo, esto 
_'_; __ 2~----'-~.'.._.-- --.:-_:· _.\ ..... '___:_ __ -~:_;_ .- ' 

significa que el stock es reducido (los requeritni~ntó~ ·so~ disparados en el momento en 

que el material es usado y no antes). 

Una ventaja de kanban es que la información de reabastecimiento es transmitida a 

los al.macenes de forma automática, us:ando LÍn scaníl¿r;par'a .el código de barras de la 

tarjeta dé kanban, en la cual se encµé[itr~n los):1ai~~~e;'requ'erimiento. 
- --- '-'.··~-~--::::~~·- _:/(:-~-~---·--:~_,f -'~;-::_-_ ·;-~)_:··~~\-:S-~- _-. ; .. · -.:;: ;,-·~ ,_ .;;:::· 

>··\t-:i:- ,:~~,i~:·-,,;J- -<<~:r.<:z:;;_·: .. ~:~;,:·- -. .>-,· _~;:~,~-,'?~' ... \~-~::-. · ··('.- · 
- ! ' • •" ~-- ' 'i\ - -~- ,-., :,•- ,/_;',' 

- '._ •• , r, .... ,, /·:;_¿,f~: ·::~;::,:-~-' .'.·--.:·:~:~~;:' ,\'>-~·.:-~;:5 -, ···;_~-

: : " ._. --~,;: ... ·- , .. /{- _ .. :,,:<-<._;,:;; ~. ;, :~;:~/~;.<:¡}W\~: .1:ít;:~:t·;~·~.:~-:·.:f:t( ··:~~\- .. ·?)i:t~·.·! ::': :.· ..... :~'" ; ~ ,~\' .:-- -~·-·· . ·./(-;;r-
.... ·Ene· sumá;1 el : máteriall~es\;colócadcú.ér( 'dc:m·aei~és':freé¡Üerido, es mantenido ahí en 

ca.nttdades pequer:iasí adelllas .no. se requiere d,e, planeacton de materiales, y en cambio el 
.·.. . . /~?'.• .~>:J·Y:~;1~. xfü :.ffí: }~;::fi~···>'.i{'.' ···;«~;-ifB:'?~ilN'.,~~¡¡ .. :~f 0;;V,rtR.·-~· .·· .. 

. matérial q ué'es'C()f1SÜnlido:~s:rea b:asf~ci9p 'i nm:ed iátár:nente; 
.~ :.'.::.".~:-~ ~ :: ~~\é ;~;.~~~ -·~··~~~~.: 7'~;º;1t~~·.;1:~:~~~~~:~~~:tt::%;f ~~: ~~~ftl?:;~i":~~:·:~~;;-· ~ -.~~~~:.: ::t~:~, !:A~~F- · J::~~: · 

,·:~·.-; .~:t:~ .:-/ti'i ·-.. ;CC.e "'-'.e\;-";- .. ·,·, ~;·;~;,--:,-;·,A_,- .:~t: ·_ :·, :'<,• ;'"~/ "> ' • • 
,.\~~: ·.·:,:~):~~;L·:Y·":: .- ~~~~: .. -~· ... ;~~:-:~· ~1-'.:;·.:.' _::-;:.¿_ .· -\~·.:,·· ;~'. _.;_ ~'.''"_.: . ::?~,··~·- .<· 

···La impresi6h:'ci~:Jarjéta~é·de/~anban se ·ejecuta dfrectamente desde el sistema, el 
·- ·. J..-. - ; ··=· :,~·~<~'.~ ~;(:·fr·-;:::;}:~~ 2::~:~~i~.: :~;~~:<·~_;\~-·~·-"'.':·;::'",:/:/:". - .-_,· - · -- · 

sistema generá'cÍ~'11\~n~ra'.aúttimáti~~ el diseño del código de barras que a de contener' 

toda la información'requerida. 
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5.c.iii principio de empuje y de jale 

COMPARACIÓN DE LOS PRINCIPIO DE EMPUJE Y DE JALE 

Control 
Planeación y control de Ja produción 

Información y control 
.-z-;'v-1 _a_t e_r_i_a _p_r_i n-1-a~ ,.--P-r o_d_u_c_t_o_f i_n_a_I~ _J __ __j j 

~------~-~¡fu 

Control de produción KANBAN (JALAR) 

1 Control! lleno 

lAlmac"n I~ . ..,..., 
llen'LI ..., Producto final 

~------~ 

V acio V acio 

Figura 20: Comparación .de principios 

En la producción tradici~_r:1a1;;c:lªíld~ ~~ ~~~,'.el)v'IRP las cantidades a producir son 

::::~:::: ª:;º;iv¿~ht.;~~~j~~{~l~~~~;~~!l~[,l,~t:1;::, 1:1s :i::~~;::s1a q~:::: 
materiales, ~¡, ;é5te;pro8edimiento el sistema calcula las cantidades a producir con la 

--·-·'.'-::.::."' ··.-·L.~.,-.:''.'.:_:::•:'·::~--~- -'·,:;:, 

intención de cÚ~rir los tamaños del lote (Figura 20). 

Kanban no usa este efecto de empujar la producción por los niveles altos de 

planeación, Kanban lo que hace es que los .materi~lel:) us;ados son llamados desde la 

fuente de la demanda (al nivel de producción) donde sonrequeridos, a esto se fe llama el 

principio de jalar la producción (Figura 20), cuando un contenedor esta vacío la señal de 

Kanban es generada, esto ·hace que fa fuente de fa demanda llame a los requerimientos 
;-_ ~:: -' .. : : : -: ' 

que se encuentr.an -en fa fuénte de abastecimiento. 
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5.d.iv. Comparación .entre MRP y Kanban 
,- ., ,·· 

COMPRARACIÓN ENTRE MRP Y KANBAN 

._ - -~- _- - - ' 

MRP 

Instrumentos de planeación 
Planeación de requerimientos .. 
a corto y largo plazo 
Basado en fechas 1 

Explosión de mate ria les 

Lotes 
Planeación centralizada 
Control centralizado de stock 
Principio de empuje 

KANBAN 

• Control de reabastecimien.to á 
corto plazo 
Basado en la demanda\ ºº 

Manejado por evento (vacío; 
lleno) · · 

Control decentralizado de stock 
Metodo simple de organización 

• ;Cantidad de produción = 
requerim ietos 
Entregas directas a la fuente de 
la demanda 
Principio de jalar 

Figura 21 :. Comparación entre MRP y Kanban 

·,:, _, 

Las ventajas que presenta:e1 Kanban son (Figura 21): 
' ·.· ,,···· ' 

• Es una forma simplificada de control de producción, el reabastecimiento de la 

producción' es de control propio 

• Las actividades de acarreo son disminuidas 

• El material es colocado directamente en la línea de producción, esto 

simplifica el manejo. 

• Reducción de niveles de stock 

• Mejores tiempos entrega 

Para usa~ efectivamente Kanban las siguientes condiciones se deben cumplir: 
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. . . , 

• La fuente. de ~Gaste'6irniento debe estar lista para ·entregar material de 

manera rápida y ~~16t~~; ~e&ú~ños, .. 
z::-?:1<>:·:;:>: -'-' r·::'::<-

Las partesG~LJi .. ~oM~~-gtn;j~ci~~por.Ka.nban deben de ser de u~~.c.onsumo 

~~~:2:ff ~Ji~I~~]~{~iJííJ§i;~:~:}~1º~~~!~~~1, ;f ,,:¡J~:~l~' 
que se. us~~í~h'pai~·iafi~iacer fa &~~~íl:d<:l cbrreií~ el ri~c~gp ~~ m~~t~~n~(\ 

- - _.,. -,-_ -00~---·-~;o...o,- ~-'- -~~·-·- --,~:::___\~-· 

• 

niveles altos de.stoCk en 1á' línea'. 

. . 

Por otro fado el MRP es fa solución e~ f~s sigUientes casos: 

• 

• 

• 

• 

Cuando se~ nece:sari~ ~n proceso de pfaneación en fa producción 

En caso d~ t~~'er:l~ ~ecesidad de contemplar un horizonte de producción a 
. .. - - ·: .:::\ ~~".::·.'.; ;;·~,,:.: ··, -,.. . -· .- . .. 

demasi§3do;§lto.pára comprarlo.a :9rar1 escala•. 
;.~' ::>;_:!/:_·,:: _.,_,::.;~;'.·.~_,::,;_"~,::.>·,~·~.-_ '-.--,:··-'.-;:-· .. ·.:-· ,·-::~ . . ;::-<:.:- _,., •,- -- • 

Sea icÍÓ~~·0,Jl·cáí'ctli6i¡)()t.1oi~s'8~ ¡ir6c:IUcción .·· 

Los .regu~;i~i_e~;C>~:~~e-~l'ia:;{~·ii~gcitn .• g~neraf 
pfaneaciórí cé:ntráliz~dá . 

• - \}',. !'• ::::~~? 
·,-, 

.::·(-:;·.·_-~:)--~- ._ ... ,. ~-,'..--~;:~.·' 

sean encaminados a una 

- ·:, ~;.::.:,:.: .. ;;:_ 

En general nO'se~puedediablar d~ que eLKanban sea mejor que el MRP, fo que se 
' - .. _·,. ··<.d• -· ,_,- ,·->"~ .... -::;_'' _:~~-;~<::;~_- '---~- ~··. -. ·, ·-:' ··: ·'~-:--:,- ·. ' . . ' .;·· . " -. 

debe de tomar ~ri ;'~u~rita<~¡;~:fa~:.~oílcÚciones bájo .las cuales se.·ha de:producir dentro de 
·-.- -,_ .. , ·. '.., .. _,. •, __ .,-, -·, -. "- '" . •·'' - ' .. ', 

fa empresa. 
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CONCLUSIONES 

De ácué"rc:l<J a las experiencias obtenidas en implantaciones de sistemas tipo ERP en la 

industria~aütÓmofíi:iélÍésp~cíficÓ éll la pfantacl~prodÚccfónde Volks\.'Vagen; en Puebla México, 
• . - ~-. . .¡' ' • .. -- • ' ' - ' " ' . . _, . - . - - , . • - • ·• ,._ . • '' . ' ' . • • - < 

.. ·.• -·· .,. . ~ ·, : 

donde c~da'eierl1éllto.deshritáeh eísfe'trabájo ha sido probádo y se encuentra en funcionamiento; 
~ -"/ ~ -;-~~t; -_ . ::(· -, ~ ~-.-~'.:7·\ : __ :::\·_L: ~-'.>~:<: :Jy:::; .. __ '. -_~'.~}~- _ -(:;:L< :'. ;_t· ·:_:·,.~~- ·_ --~ --~ 

se, identificaron l¿S slgú'iente~~pÜntbs:: :· 
-·-~-~ __ :;~ .,. ~· ~:~-~:~;~~=:;:_~~s~,.~~~t_:,4~~::_~-~~~1~~~~:L_c __ ~~{L·_? 

;<·_ ,.,,,_,,.,,. -·-~.-- ,.,, '·'--~-:~i>:<~:-~;~~ 
,_ ::~ _:~;5: :::-·1;fz~~{; ;¡1~:.\~~~~}f,-~~~ ~/:i·~~ . _. ... · :-~ -

' .... - _, - - . . ,. -

Se .id~~fifi'6~:t~·l~·~~?~e~·~:::cl~J~~~g~~io~· que .sirve dÚreferen?ia,,para Ía:bpera~ión de un 
• ·- · · _.'~_;,~::~--~':}r:·;<<:·~~:-: ·.~~~~~/.".'..:+?:}~~;-~·<).~,: ·,.:.:~_·>~.;~:. ''.(,, ... ·· "<'."i~ :.'_ · ,., ~··'.·,... -···.' ·- ·._,_ ."· ,: ~ :.'-'"" ! •••• '".-.,' ' ,,·:-·~,-"-'.o-·'_:,:_·.·;<~,.·. 0° • 

¡ 

sistema ERP í es im¡:fortante hac'efr notar que el preceso de negoCios' utilizado en'. este trabájo es el 

~~~~~~en~ocim 1 
difícilmentese'podrAir:iste1Jar o·'p§lrti.c.ip'élr;;e,r;:i :.l§:()Pet§lcic)r:i',d~;;ur(sis.ter.na;¡,E~?~)yc¡! qu.e al. identificar ~ 

cada· uno de Jcis, 111ódulos·.que'Jo fornic(IJ.~·y·S4}.iqt~rrelc!ció1l,~C'~):>()·ge17-i,os d,~Tt;:ue.nta que los ERP 

son herra.mi~nt~smuy ~~d~r~~~:;P~~~:i~~~:i1~~:~J~~1~liiri1~:¡~i:'.1ucturada. l .. ¡ 
La·intención .. de·.este·.trabajoe'sdac~nfasis·.'eri'eLmé>dulo.de:l.~J~l.ariea~ión'de la Producción, 

=~ :~::::: 1 

. actualidad;':furícionan ~en laVolksWageri;:y~füiii§(vez'fJmás nos;damos 'cuenta de que los sistemas 

·•· E~~~~~n;H~r;~~i~~t~~ ~¡ ¡.~)~~r;i~:~~¡~~~~g!{1q{f~z~g;AÍ~~;Jf~h~~}ld~¿t~1·,füncionamiento del área de 

p?odLÍ;~ió~;Y··:u;~ter~~·la~i?A;'2~b~lr~~f§.J.~f~~·~~r~~s'.cle .. la organización dando una nueva visión 
·; ~ ; . -.>-·· :- ~·.: <-L.:-"-·- - .. :·,·;: ·.' ',, ' '· 

de. cómo s.e estaban háclemdo I~s basas y 'de 'bómo se pueden llegar a desarrollar. 

68 



con las que se puede manejar un ;sistema ERP _son. muchas y ·élp.licél para la mayoría de las 

empresas en el mundo~ aünqúe ésto no~ignifi¿~ qÚe_ ri~_sf~9ti~télfi~I;~: >. ·.•·. 

·;;-·:==-:_-_~;.'i ¿ :-:º/ ~-;-~--~.~.-o -"~~- - --

Por lo que; si no.setc:ÍiTiéln ~n:tiJerit~ élém~ntos para ·sü:lmpÍa!ltacióny· op:~ración como el 
·-. .:- '-·:-''.,:'·.·':'.' ";"-• _.'.,··' -·~·~,e''.'..·.··,;~·;\'.' • • ·.· ,,,. ' ·'' •'; . - '• 

retorno de inversión·;. elni0e1 de c~p~~itaciórí y profesional. actual ~on. el q u fil. se clienta . dentro de 
• ,,.'•"_· <~,''-';e;/'~~_;~~-- · ... ·~:~ -=-·','.~r~'--,,r-~ --~o·- • - • • .. -,--=--

las empres~s:,,-.·~~taTemos',·de:frente<a' uná experiencia traumática tanto para el empresario como 
• - - . - - ;·-..·_ :'.-'¿'_·- T:~~-::.- ·.:5~~:¿;~> ::~·~-~:> .. ·:.-':·.: :-.. :: .. ·. ,, -~_"_,. - . . . . , . . 

para los profe~io~~l~s ·q·~~ laboren con él. 

\ 
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con las que se puede m.anejar Ún ~istema, E:.~P s'o11 m.uchas y aplica para la mayOría de las 
__ ., 

··-
empresas en 'ermundo; aünc¡'Ge 'esto ria Significa C¡Ue-hos~an infalibles . 

. ·, .. -_. 

-;,~,_':'-~ º;:-;~::.-=-

Por lp que, si 116 ~e fornan. el16Üenta elemérltos para su implantación y operación como el 
' .. ~ . ,- . . .. -· ,., .. .:-. :~ . .:.. . . . ' '-~·~. 

retorno, de inveirsiÓnJe1'h iy:e(ci_e' ¿~p~cltabiÓn y·pr~fe~iohal'actual con el que se, cuenta cientro de 

las ·eITip~E;~-~;.{~~l~'r;·;-~~-A~FJBí~"~;:~-n~T~~~~fien~i-a·--~~r~umática ·tanfo ·para el ·empresaria· como 

para losprofe~Io1la1~i:;.queI~bor~~ cbri é1.· 
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