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I ©.LOGISTICA y CAL[DAD

“EL CUBO LOGISTICO, SU INTERACCION Y ABANICO DE OPORTUNIDADES AL

' EMPLEAR EL BENCHMARKING.

CuBO
LOGISTICO

]

FACTURACION
Y VENTAS

LAY-OUT Y
FQUIPAMIENTO

CUSTODIA
LOCALIZACION
SURIIDO Y
EMBARQUE

A F.__.__,T

CONITROLES Y
SISTEMAS
INFORMATICOS

NIVEL DE
SERVICIO

RUTEC
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LISTA DE EMPAQUE

‘Ll nento para una Buena Plancacion

LA FACTURACION Y LAS VENTAS © LOGISTICA y CALIDAD

‘Namaio de CCC a sute
Yisuallzacion dul iuleo
-Caigas do habgo
Estounsnhca de swhdo

VENTAS.

*Venlas anuales
‘Pérdida de venta impulable
a almacén
"P&raigda de venia impuluuie
a aistnbucion

FACTURACION

*Control y Andilisis.
-Precio de venla Promedio pot
. Faclwa

-fecha de corte
) Numesro Ao 1aciuras emuhdas
B Fou T as wivulidas conlia surli@os
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CIERRE DE MES.

1*% ¢lo cuota mensual de venla a cubrls
on ol Claire,
v CEstialegia pora AImocén y
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»! "Meadidas Preventivas y Conachvas
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PEDIDQS. ::
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*Su Admunisiiacon
*Conliol y Andlisis
*Su eleclo sobre
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© LOGISTICA y CALIDAD

LAY-OUT  EQUIPAMIENTO

I [ MONIACARGAS ]

[ JUSTIFICACION

_ I REGLAMENTACION SOBRE COMBUSTIBLE ]

| DEIERMINACION DE AREAS ]

[ TRANSPALEIAS O PATINES —I

lm-uovl.c- LAMIENTO DEL AREA Y (smc@

I [ARIMAS O PALLETS UTLZADOS ]

et

[ EMPLAYADO O PALEIZADO

[ ENIQUETADORAS AUTOMATICAS l

[: w2 IACION DE PRODUCTOS ]
- [ CIERRE AUTOMATICO DE CAJAS ]
L ESIANDARZACION DE EMPAQUE |
[ HIGIENE Y SEGURIDAD ]
o g *| m L BANDAS IRANSPORIADORAS |
- . [ RACKS _]
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I © L OGISTICA y CALIDAD

ANALISIS DE LA CARGA * -
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CURSOS ABIERTOS
DIPLOMADO EN INGENIERIA DE PRODUCCION

MOD. III. PLANEACION Y CONTROL DE LA
PRODUCCIGN.

TEMA: INTROOUCCION.
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MISION ORGANIZACIONAL DE

PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION
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DIPOLOM. !G. EN PRODUCCION
PLAN MAL.. . .«O DE PRODUCCION
CIERRE 29 Septiemhre 95
Sep-95 Oct-95

PRODUCTO X
INV. INICIAL 4,291 6,478
PRONOSTICOS 3.000 3,000
ENTRADAS ATRASADAS 0
PROG.PRODUCCION 5,187 o
INV.FINAL 6,478 3478
COBERTURA 1.4} 2.16
PRODUCTO XX
INV. INICIAL 282 2R2
ESTIMADOS 0 0
ENTRADAS ATRASADAS 0
PROG.PRODUCCION ' 0 0
INV_FINAL 282 282
COBERTURA 0.00 0.00
PRODUCTO XXX
INV. INICIAL 9,933 9,933
ESTIMADOS 0 2,000
ENTRADAS ATRASADAS 0
PROG.PRODUCCION 0 0
INV.FINAL 9,913 7,933
* COBERTURA 6.97 5.97

MRP-1 DEL COMPONENTE COMPONENTE

INVENTARIO INICIAL 5.187 0
CONSUMO ) 5,187 0
PEDIDOS 0
FECHA LLEGADA

INVENTARIO FINAL o 0

Nov-95

3478
3.000

6,000

6,478
1.16

282

282
0.00

7.933
2,000

5,913

4.97

6,000
6.000

G-1I7 <pd 82 noviembre

Dic-95 Ene-96

6,478 3478
3.000 3,000
0 6.000
3.478 6,478
2.16 1.16
282
0
282
HALY
5,933 5,933
0 2,000
0 0
5,933 3,933
i 2.97
0 0
0 6,000
8.000
03 ENFRD 96
0 2,000

Feb-96

6.478
1,000

3478
2.16

3,933
2,000

2,000
1913
1.97

2,000
2,000

Mar-96

3,478
3,000

6,000
6,478
1.16

3913

1,933
1.97

0

6,000
6,000

04 MAR7O %

0

Abr-96
6.478
3.000

3,478
2.16

0
0

May-96

3478
3,000

6,000
6,478
1.16

1,933
2,000

4,000
3,933
097

0
10.000
10,000

04 MAYO %

0

Jun-96
6,478
3.000

3.478
2.16

3913
2,000

1,933
1.97

oo

Jul 9%

1478
3.000

6,000
6,478
1.16

1,913
2,000

4,000
3,913
0.97

Y
10,000
10,000

@ nn 0w

0

Agn W,
AR

.00

1,478
216

"yon
2.000

[EUAR
197
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DIPOLOM. !G. EN PRODUCCION
PLAN MAE O DE PRODUCCION
CIERRE 29 Septiembre 95

Sep-95
PRODUCTO X
INV. INICIAL 4,291
PRONOSTICOS 3.000
ENTRADAS ATRASADAS 0
PROG.PRODUCCION 5,187
NV FINAL 6,478
COBERTURA 1.43
PRODUCTO XX
INV. INICIAL 282
PRONOSTICOS 0
ENTRADAS ATRASADAS 0
PROG .PRODUCCION .0
TNV _FINAL 282
COBERTURA 0.00
PRODUCTO XXX
INV. INICIAL 9,933
PRONOSTICOS 0
ENTRADAS ATRASADAS 0
PROG.PRODUCCION 0
INV_FINAL 9,933
COBERTURA 6.97
MRP-1 DEL COMPONENTE
INVENTARIO INICIAL 5.187
CONSUMO 5,187
PEDIDOS
FECHA LLEGADA
INVENTARIO FINAL 0

Oct-95

6.478
3.000

0

3,478
2.16

282

282
0.00

9,933
2,000

7.933
5.97

[T

0

Nov-95

3,478
3,000

6,000
6.478
1.16

282

282
0.00

1,933
2,000

5,933
497

0
6,000
6.000

G217 wt 02 neviembre

0

Dic-95

6,478
3,000
3,478

2.16

282

282
0.00

5913
0

5913
in

Ene-96 Teh.0f
3478 6.478
3,000 3.000
6,000 0
6,478 3478

1.16 2.16
5.91) 3,933
2,000 2,000

0 2,000

3,933 3.933
2.97 .97

0 2,000

6,000 2,000
8,000 0

05 ENERO %

2.000 0

Tov. Seg.: 15%
Mar-96

3478
3.000

6.000
6.478
.16

39m
2,000

0
1,933
1.97

0

6,000
6.000

4 MARZC) %

0

Abr-96

6,478

. 3,000

0
3,478
2.16

1,933

0
1,933
0.97

=]

Tamafio Lote: 00y

May-96

3478
3.000

6,000
6,478
t.16

1,933
2,000

4,000
3,933
0.97

0
10,000
10,000

04 MAYO %

0

Jun-96

6.478
3,000

0
3,478
2.16

3,913
2,000

1,933
1.97

= =]

TR EROE BRSO T

Eficlencle: MQ
Jul 96 Rpm
34718 n47R
3.000 1.000
6.000 0
6,478 1.47R
1.16 216
1933 1om
2,000 2.0m
4,000 )
3,913 tou
Q97 |7
0 0
10,000 0
10,000 0
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0 0
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INTEGRATED APPLICATION PROGRAMS FOR
SALES AND DISTRIBUTION - PRODUCTION PLANNING
MATERIALS MANAGEMENT - PLANT MAINTENANCE

QUALITY MANAGEMENT

R/3 SYST.E'M_




THE LOGISTICS CHAIN:

A STRATEGIC TOOL FOR IMPROVING
COMPETITIVENESS

A ll business procedures in an enterpnse
must be viewed from the market
Derépecn've and planned, contrctled. and
optimized througnout all functonat areas
accordingly.

Ths statement by a well-known :nterraticnal
business consulting firm reilects he cral-
‘enges facing large and small er- ' ses n
all industry sectors in togay's cors:antly
changing market.

To meet these challenges. antersr sas ~eeq
an effective Jogrstics chan for i~e zrocwre-
ment, manufactunng, ang saigs arq ¢isir dbu-
uon of geods and services. SAP appncanors
offer large and mugsize corporatiars ~ew ~ays
[0 improve greductivity.

Unilke tradwional systems based on the
Civision of tagar, the SAP System supports the
'0gisics chain with integrated somware
dpphcaton programs. The logistics proce-
Qures are linked with an overall organizational
system, wnich simplifies and accelerates
‘asks, improves the flow of infarmation, and
faciitates scheduling and planning gecisions
Cdseq on consistent data.

In :his brochure, SAP AG. a leacing interna-
uonal software vendar. presents its solution
for an integrated logistics system and gives
70u & general overview of the performance
scope of 1ts Logisncs apolications, SAP also
invites you to an ongoing dialog within the
context af a strategic partnership We want 10
~NOrK together 1o achieve a new sfandara ot
Juanty far the logrstics value-added crain

.
-l w
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FROM PROCUREMENT TO SALES:
INTEGRATED FUNCTIONALITY

L ean management and business re-
engineering, just-in-time, and manufac-
tunng resource planning are typical methods
used by companies 10 improve their competi-
tive edge. These business ohicsophies are
challenging tradrtional organizational struc-
tures. The goal: To maximize resources with
new organizational approaches and optimize
business procedures for the long-term
improvement of competitiveness.

With therr inteqrated design, the R/3 Logistics
applicauons are effective tools for heading in
a new direction. All functions in the logistics
chain between procurement and sates are
planned, cantroited, and coordinated across
alt business areas. Since the SAP System
automatically links together logically retated
areas, it eliminates the need to repeat time-
ang resource-intensive procedures.

Integrationenhances =~ =
organizational quallty - ™ T " [T

In addition, R/3 Loglstics apptications can be
integrated with other operationai areas.
Logistics, financials, and human resources
merge to provide a singla organizational
solutton, creating a new dimension of orgam-
zational effectivaness.

Suppart of all
logistic processes

SAP defines the term “logistics” as the averall
concept for all aspects of procurement produc-
tion, warehousing, and sales and distrhungn

of merchangise. Modular standard applications
support the tasks gerfarmed in the logistics
chain with great fexibility, The core areas of
sales and distnbution, production, and matenals
management form the foundation for an overall
integrated system, which can be set up and
expanded according to the individual company's
ume and investment plans. The outstanding
Rexibiity of the SAP Logistics apolications ailows
the company to adapt its business processes

to changing market conditions.

Link to CIM

The A/3 Logistics apphcations take into account
not anly the economic genefits of optimizing
logistic processes. They also form the link

to computer integrated manufactunng

{CIM) by incorporating production

control and control station

technology and interfaces

in techmcal and scientific

applications.
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INTEGRATED LOGISTICS APPLICATIONS:

UP TO DATE - CLOSE TO THE MARKET -
INTERNATIONAL

T he tasks of logistics span the entre
enterprise. Their interrefaticnships
require the support of software that takes this
enterpnse-wide aspect ang the strategic

impartance of logistics into consideration.
With its Logistics applications. SAP has
devetoped ambitious standard applicatens for
the integrated ¢peration of logistic processes.
National and international companies :n
various indystnes can improve their compet-
tiveness Dy using these appucacons.

Overall operational system

The Logistics apolications are part of SAP's
overali operationat system, inctuding account-
ing, human resources, workflow management.
and electronic data interchange (EDI)

tndmdyal SAP application modules or comoi-
natons of modules can e installeq for
integrated solutions. You can easdy cusiomze
applicauons to your company's indivicual
requirements ang link non-SAP software 10
the SAP System.

What distinguishes the SAP Logisics 2ognca-
tigns? There arg many answers 1o s
question,

Performance through a broad
scope of functionality

The ntemational success of R/3 Lagistics
applications 1S based on their COmprerense
functional scope and up-to-the-minute cata
agcuracy. This has enabled companies around
the world to make faster and more effectve
decisions based on integrated informanon



Company-specific ‘ |
modifications -~ -~

System-controlled modification procegures
aiiuw you 1o develop a solulion for your
cunidaly fequirements from a wide -anga Gt
standard application versions Ingustry-
specific designs can be offereg in the same

. way. Industry-specific functions supoliement
the range of sclutions offered by the A3
Logistics system.

SALIS AND
DISTRIBUTION

MATIRTALS
mANAGLRENY

integrated data management

In practice, the A/3 Logistics apphcadors
‘become even more effective when ey are
integrated with other functions: solated

solutigns are replaced by logically hnking
relatea business processes. Functions are
linked through a central data base, which
eliminates data redundancy and prorects data
consistency arr integrity  All infarmanan,
gnteren nnrg in the system i$ stored in 3
central data base and 1s automaticaily
available for subsequent processing and
anaiysis.

Agotications remain integrated, aven when
certain tasks are executed locally Examples
are local apolicat:ons in the
production area or ware-
house management, which
are for the most part
independent. but neverthe-
less need to communicaie
with other systems. The
potential of electronic data
interchange with SAP-£DI
lets you se! up direct
intercompany commumica-
tians paths so external
market partners ¢an be
included in the entire data
fiow process of the logrsucs
chain,

Jaraliel Now of quantities and vaiues

T™he high degree‘ of honzontal integration n
the opesational areas of logisics complement
e SAP System by providing compressed
data verncally for all-encompassing cperarion-
al “.ncaons. This honzontal ang verncal

~ -sgriton s Jased on the fact hat e

LU LICMINCAlly «ge0S TLarites 1°g
1 .€% yCnIonileg Jugntles arg Ja-es ye
ATiy ICSIBG imullarecysy



The result; Data fram the separate areas of
the logrstics chain 15 transferred airectly 1o
accounting for further pracessing Cantrolling
and analysis systems cbtain mear:ngful
performance measures, Company manage-
ment nas condensed ang ¢p-19-cale iorma-
tion at its fingertips for decision-Takirg

Transparency on all levels

The integranon of acplicatons ang 2aracel
flow of quantities and values creates in
information network that makes all cus:ress
processes transparent for the user at any
time, allows real-time access, ang Cisolays
cost-relevant variances simply and imreciale-
ly. it iets you reconstruct markeung sirateges

to the level of individual product Zrvisions

You can quickly analyze consequences ‘or Te
flow of goods and capacities. and Juxcwy
react to changes in the market. A ogshcs
information system with relevant 1ata “~om
ihe entire logistics area provides Ta ‘ounda-
non for such a decision-onéntad Zourse o
action. Cata from the individual areas ¢
uedated autgmatically, You can soeg vy s
swn cnformaton 'ecurremgnrs irg «'w

planning values tor ail performance measures,
af make system-sugported predictions fer

‘ne grerequisites in effective (0gistics
centrolling.

Your company's indivigual logistics reguire-
ments and business objectives getermine g
ANat extent you take advantage of the wide
range of integration possibifities.

Use in large and small companies
in various industry sectors

SAP offers its Logistics appiications ta all
companies that want 10 become more
comgetitive by \mproving the quaitty of ifewr
praducts through efficient iogistics. Because
of ther broad functionanty and fexibility, the
R/3 Logistics apolica-
tions can meet the
cemands of iarge and
migdsize companies n
different industries.

intemational versions

For :ntemational compames, the iogistics
~efwork among vendars, manufactunng
pants, warenouses, and purchasers i
uit'erent countries can become a signiticant
Jerormanca factor. With country-specific
~r0ns 1ncluging languages, currencies. ira
~.af "equlanons. the SAP R/J System ers

. @3 In rtegriled CgSsics nSeT T H
= e Nalale BF HEOTF TR ol el
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OPEN

FOR

CLIENT/SERVER APPLICATIONS

T he R/3 Logistics appiications can be
instalied on a vanety of harcware
platforms, particularty in the cpen sysiems
area under the UNIX operating system. An
open Systems environment qves you more
freedom to determine the apprapnaie secnin-
cal environment for your arganizaton

The software 's designed far use n cleny/
server environments. The apolications <an Ze
QiIstnouted on several computer 1evels
Personal computers ar warkstations assumre
Interactive and presentation funciens at me
employee's workplace. Special server compu-
ters contrgt the applicatan logic. inese
computers are n turn connected o 3 Jata
base server for central data orgamzation

This progressive concept takes acvantage it
the lacal capacity of personal comguters
workstations and central system resources .0
a logical ang more efficient way. Slangaraized
interfaces allow you to communicate wmh
aifferent computer systems ang integrate
non-SAP software.

No specialized knowledge is required ‘or
using the R/3 Logistics applications. This $
trus for end-usars, whose work wirmn e
System is made easier with a grapnicat .ser

interface and meny-driven functicns. ang ‘or -

thosa who need to operata the sysiem an Te
data processing level. Ease-of-use ¢ a
primary objective for a system iRat -eQu./®9
no special knowledge of software “ec™rcaogy
to operate it.

1

Uniform user interface

A uniform user mnterface with graphic interac-
‘ve 2lements makes it easy for emoloyees to
agjust quickly ta me-sysrenfand learn how 10
ooerate it without afy problems In atginon,
tris gniformity quarantees a famiiar screen
selup {rom one appiication 1o the rext.






e SR PR

A0 ULAR VEASATILITY FOR ALL FIONCTIONS

OF THE LOGISTICS CHANN

< Safes support
< [nquiries
< (uotations
< (rders
& Sales activities/scheduling agreements
* ippi b e -
- ;r::itli:: - Salléhmnq,' o
< Sales Information System - Prodanon ;rs% o
<+ Material requrerenrts m
* Forecastng
< Manufactunng -ssouce 2amng
< (apacity sannng
* Producion Xy T
-~ ® Control 3o mt vy e
o 1 S
* Pantliag e -
& ShopFiooe ~"em4 . -
<+ (Costing
" o Project marace-et
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_PLANT MAINTENANCE

Jt'r‘ N

5, &O’ﬂaintenance and inspection pianning
""‘.(_ . " *  ProcessrfPokplant maintenance orders
& ° Management of compreon confirmations

W,DP ]@.

h_u

R

étgnal requnrements plannm]\
nasmg

ToMent -~ it

4 _-"-‘I-_;,f-: ‘Tﬂ&é’tion* o QUALITY MANAGEMENT
i n hent e Quality planning
L. | R VAfelouse management < Quality inspection
N Cefinition of warehouse structures < Quality contral-
;; " & Processing of warehouse movements < Quality documentation
< Support of inventories at warehouse level < Quality Information System

< Vendor evaluaticn
< Non-application-depencent classification
< Pyurchasing informaten Sysiem .-
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~ OFFERING VERSATILITY:
THE R/3 LOGISTICS APPLICATIONS

‘

T he R/3 Logistics acalications have a
meaular construcion They can be
installeg seoarately 1o comgptement exising
solutons or comoined 1o form powerful, inte-
grated company-wide mformaton systems.

All the mcdules connect seamlessiy within the
SAP Systam and can oe easily integrated with
non-SAP software programs. The main features
of the secarate components at a glance are:

WJALES AND
DISTRIBUTION

The sales and dismbution process 15 linked 1g
numarous Jrocadures that are pertarmed in
departmer?s {hroughout & company Therefore
it requires a software sotution that sucpars al
tasks in 0r2-5ales and orgder orocessing and
provides z Ink 0 matenais ang managament,
production Slanming, and accounting

vhe Sales :ra Distribution orocessing Module
tuihits e -2quirements of an erlrg ‘urenonal

INBN T CTuiy UNICUGR er 31C2$8.rG 9
SPESOT LTI org TtellAR laey LLioor
IITITTIT TiTigEs vSuor s oie Cur
IIORLS 198 1S 1D ITINC e Ly

This information can help compames identify
iarget markets ang plan and implement irect
maiing campaigns.

Sales gata is automaticaily copieg from relianle
basic data an customers, sales activihes, ang
matenals during sales order creaucn. This
provides the penefits of one-time gata entry.
Alsg, flexible pricing and a close link to matert-
als management and praduction planmng
Means Customers can recewve accurare quotes
an prices ang qdelivery dates as scon as an
arder 1s placed.

Employees 10 shipoing can calt up a hist of aif

orcers Jue for delivery. Also avalagle s re

ophon tQ deliver the order comoletely. 2arially

ndividually, or collectivety, At the same ume,

revenue angd receivanles are forwargeg ‘o

financial accounting ang cantrailing, The

information can Ge used at once in analyses

Qutouts from this pracess can ge

sent by marl, fax or oy €01 either | Document Flow is Seles |
automancally or at a later ume. | end Distribation Pracassing)

The SAP Sales Intormaton
System completes the functionai-
ity n the Sales arg Distnbution
module. After entenng an orger,
dehvery or billing document, all
data flows autamatically mto the
system guaranteeing 2ccess o
ug-i0-1ne minutg informarion.
Analyses of invoided sales oy
custamer, matenal ang regwan,
can de gresented in an gasy-to-
nreraret St or as an intgrmative
sraphic The informanen Jrovid-
g Iy e 3dles nfgrTanon
T.5IM 2mafes TITIAN es )
XTI Oaiv Qg eTAL,ev 0

Tk T 1wdl arcs
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AND CONTROL

The essential funcuens ot tne #-2c.¢:zn
Planming ara Contrel (PP magwL.2 12
maintgnance of hasic 2ata. creculr it
alanning, matenal -acuiremants - arr =g,
Zapacity planning, 00D flear corn 1Isieg,
ang project managament, re S8 TiaLe

S integrated with -:ated alanming a3
doerational tasks = the other ~cCuies

*ha B/3 System,

PP is designed %o be used in any sec:r of
INQustry. All processes can Je geareq 0
plant-specific requirements. tang ~Q
account different groguenon mer=2cs oM
make-to-order or .anant croaucs 3r '3 T ass
productian. You can cusiomize =3 22 =acLe
for your plant by manipuiaing ‘zz & taa-
meters.

PP ensures a high 'avet of tersr=ir:e ‘o
the planning ang ¢sntral ot e “2'a ~dlera
flow It shortens pianming =.C 2% 2T O -
to-date information and ~¢raases - g,
crocuctray 3bosore racaszes

T3 Iy tasng T T2 emwean

Tan @ T28leC L TRl 4 =4

controllers, planners, and purcnasing agents
"M rouling {asks SO they can cancenlrate on
Jiner crincal business activities

The groduction planmng &apouaiues Confarm
IOINEONICMRANLSRaNY rRogniis sanning
23nc2ot. MAP 11 This concept disiinguishes
tseif from qther planning metneas :n its
Tohslic approacn. It covers atl arocuction
acuvilies of an ngustnal company in a
aumeer of clanning stages/chases wnich take
nistoric as well 3s current @ng z.anrning data
rig zccount.

“hanks o the close links Jenwesn 2P ang ine
tales ang DisinDution processing mocL'e. ;ou
an ¢reatg a clanning cycle wrich guarantass
"mar you stay ‘M touch wilh tne rrarker at 2

" mes.

MRP 1l Planning Chain

— T
| BUSINESS PLANMING |

| l
D

®

DEMARD

MANAGEMENT

&

LANNING
2 WOEPENDENT REQUIREMENTS




access requests for quotations or ‘anger-term
Jurcnase agreements with venaars

Y. Sa

At ine time of goods receiot, the relevant
Surcnase orger is automatically checkeg
Jarances exceeding pregetermired iGlerances
e.g. relating to delivery gates and quanuties)
T2y cause the goods [ ne refused. Goods
72Ce1dt postings 1ead to tne :mmegiate
.0cates of stock higures. The vaiues of gooas
*ec210lS Of (SSUes are updated on 3 pararel
basis in financial accounting

e o d

SRk

"
'._ 'rﬁ

B

'nvoices for deliveries of matenats nn 2aper
*¢rm or received wa EQN are automaticaity
reckeq for accuracy. If iney reiate 1o 2
curcnase order, 'hen the systam generaies
e expected mveice and, in {he avent Jf ary
.facceotaple varances with ragard to cales
z.anttes, or price, blacks it for payment

MANAGEMENT

%

The Materials Management “iAh -:c_e
covers all {asks within an niagratas I35:¢3
crain: Mmarenal requirements coarr =4
ourchasing, .nventory, ang wwara-=3iseé
managemant.

£
&

(U
LI

©alale aismgm aie] Gt Swheet Jafars Praswes ¢ iat Ousewe

The principte of one-time data 2~~

” _-’}

‘ . oW il oo | ' ; I ;
s and automatic ypdates of tunci.crs K e L LR et i '
- . " gy S 7 werhn fa '!«. | 4 i
‘ij further gown the line 15 fully-aco: eg it el DU BRI .
- in tha functionat processes of Do BT Lh Pt
T LT SA—— < - T el wIeTarome -
matenals management. Also. - _.."-: v— = b
arnd R PR .
automated data-entry techrcues. == ¥ty Tl |
- r == ] 1
such as document scanmng, Bneps=a] ' ; ! |
ngrease efficiency. e ST e - -

As 3 resuit of the close integraton it

matenais management with (re e
modules of the SAP R/3 System v =1
requirements Stemming from 3 J«ae re¢
cost center, or MRP are forwarzen :racty

{0 purchasing, where purc=ase ", +*ors
ara converted N[0 curchase >t iery .o~xor
selechon 1s carmed oul an an i I s T s
iR 2ach IrCerng Tansact e ce - -

"¢ nventory management program taxes
Jver the agmimistration of stocks an hang

LTt ne tme af consumation. The system
3,000MS all common types of inward, oulward
1nq ranster postngs, as wei as (ne 3cmims-
*31%0n of special STOCKS sucn 3s tatcres.
.ars.gnment SIOCKS. Of CuSlomer ofcers
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The Warehoyse Management omccrant
(MM-WM) ensures an cotmal nuerisry

turnaver of stocked ariclas Tne 3vsiam Iiars
a large numher of stock ciaca—er: ing
removal strateies o sut roivCldl TAnL 2.

ments. Tie progesses of Mavs e

PRV R

removal from storage re 2¢c2i2-2130 Xrsc-
araply through ine use of Zar [z¢as Ziarant
metnods of paysical inventery ire :.3.30:@ "Or
stock counng purposes. rarg:mq I te
sample- pased physical invanrery "2 T

CoNtNUQUS
inventary ! —
Simple entry PUACHASNG “F JAAAT CN
aiges and i
automatic uATERAL el
analyses —— {
facitate this PURCHASE 2E s oy | |
wark, '
oUTUME e, [T )
acagEMENTS | 1 wmpeeey
ot
PURCHASING ,l
QUTLNE
AGREEMENTR
AELEASE
oRgERS
NARE=CLSNG
QUATTES 4 o ata sk
valuEs ‘ sl
SPECLA, |
sTocx
NARE=IISE |
- WMANACE ENT —
L V. S S,
YLD T at oy
__Fuactional Chainof | —asn— —=i |
" S LA e
Mcteriols Management — — -

T~ SAP Materials Management mcoue S
founded ol Dy the Purcrasing intor—zten
System. A vanety of aifferent ABC a~:z+vses
llow stow- and fast-mowing items ¢ e
quickly :denufied as sucn Also. vencir
analysis orovides a sohd basis for 'v'.-2
~znaliatigns with sugphers Fnaly, =2 347
3rapnics facihty atlows aimost avery - ze !
1n3ysrs lo be prepared eastly ang .1
Taximym wsual impact.
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(UALITY MANAGEMENT

Defective aroductS disrupt custcmar-sucoher
relations, cost money, ang reguce corlen-
tiveness, They are also an (nrlyental factor
with respect {0 customier satisfacuon Jracuct
liaoility. and compliance with ranonal or .50
Stangaras.

The Quanty Management
(QM) module effectively

plans angd (mplements d
groceaures for inspecung

and assunng a high . i
standard of quahty within r!
the logistics chan. QM )

has OP-supported instru- N

.

ments for all phases of
quality inspactron. Inclusion of za:a ‘rem’
vendors’ quanty assurance Sysi@ms IeComes
increasingly important. Decause t "2c:aces i
complements tragitional proceauras *ar
iNSPECtNg 1nComiNg Joods.

incorparating M into a comptete logistics
SYSIem yiglas 2 numper of acvaniages ror
2xample:

& Purchasing receves guality scoras tor
evaluatng vengdors or quality-ralated 22°3
for :nquiries and purchase orcers.

< Control gara. wnich 1s pre-set at ;oces
recein! by the quality group. soecihes
whicn matenals are 10 oe .nStecied arg
placed in the INspection stock

& Inspecton-related nformanon can ge
allocated automancally {0 :nCrogual ~Cry
Drocesses wnen a progLCciion orcer s
releaseq.

< Sales and customer service Zersgnrel
can immadiately cbtain quanty 2aa ‘or
their acuvines.

The integration of cost accounung naotes
ihe customer 1o irack and compare :he
2xpenditures for planning ang pererming
quahty assuranca measures ang 2iminarrg
gefects.



LANT MAINTENANCE

Manufacturing 1 becoming mare and more
mechanized. The degree of auiomanon s
growing, and its comptexity s sigadily
Increasing. Proauction techroiogy \§ Teceming
a criucal factor for the success 1 an
gnterprise. At the same ‘ime,
legistators are increasing he
gemands on the planning, process-
ing, and recoraing of plant mamte-
nance iasks. Environmental
protection regulations amohfy s
eftect. And the market's cemanag

for hign quality requires hat
droducn‘on plant is aiways in hrst-
class condition.

These raasons, compined with re ~=eg ‘ar
ongoINg internal service. Maxe { -ica o
equip plant maintenance with su.lagie "Zcis
for cost planming, time screcuung. are
capacity ptanning.

Tre Plant Maintenance tPA) TECL e 5.2C0rS
all the actvites associated mtn - ar-.=q ard
ZrecessINg T arerance “isas Ttaee it a-
A5 CINGR UM nanl tAChr e e

PR LD ok B

Yo

maintenance ang mnspection "asks Curing :re
arger greparaugn pnase, mainiznance
raguests are analyzed according to yoe ard
urgency, fesponsiulines are cetermined,
deadlines are sel lime D1ans ana cost
grojections are set up, and bucge! ‘eleages
are granied

When a maintanance order 15 olaceg, P4
provides Ne necessary shop papers ang
INCIUGEs iNe fasks 1 capacity Jlanning,
materrat resgrvation. and purchase orger
pracement.

After the order nas been comolersd, |t s
seftled accoraing g the fegulalions. ac. -
any external services used, All Jlant va -2
nance orgers are archived and ars avaiar 2
for analysis ang stanstical Qursoeses

On an ever iarger scale. companies or'a
maintenance as a Service 1o their susisres
For this reason. M contains orogram Zars
wRICH Mmanage customer plants. conven
service orders 'ram saies inio mainterarce
arders. and fonwarg the resyiting ssperc-. *4
10 1nvOICINg,
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INNOVATION THROUGH INTEGRATION:
MORE PRODUCTIVITY AND TRANSPARENCY

T he qualtative demnands on lcgisecs are
nsing. Many rustonc orgarizational
structures and business-managemant
spluhons are no lonner adte {0 meat trese
demands. As a rule. rying 0 'morove
ouidated husINess Oroceaures with mew
techriques alone ‘eads 1 ncwhers. On e
contrary, a lasung and secure ncrease n
logistc quaity requires new thinking ard
acnon Mrough an integrated view of e
process flow from procurement 1o saies.

Integrated

The R/3 Leqistics applications sansiv
orgamzational demands for integrated
solutions, They integrateé not only ail are-
cessas within the legistics chain, bul aiso
connect ‘ogisncs with the entire manageral
processes of finance, controlling, ang numan
resources.

Tha resuit:

Your company can maka (he
ransihan 19 a oroqressue
tusiness grgamzatan .aln
axtensive 'negrat n

Transparent

The planming, control, and management af
logistics processes reach a new level of
perfarmance. Int2graleq Processes rusmng
throughout orgamzational functions replace
tragmongl organizatianal forms. integration
ansures tat all business transactons. from
the management functions of planning and
control to aperational control, are reevant

- ..+ The result:

-
. L.

" .. 7 _« More trangparency arg an
- up-ta-date flow of intcrmation
on all enteranse leveis.

Comprehensive

The A/3 Logistics aoplication modutes
complement the figh integration quanty .in
functionanty that gives compames gr2at
potenual for improwing performance. THis
wide vanely 1 ennched with nternational
standards. such as MRP I, ang with ine
inclusion of Japanese Kanban phdosopny i
the spectrum of logistics aopncanan versiens

_-=-2 The benefit:

s

e A wige range of aooucaucn
- possibiilies for practcal .se

-‘J

-
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Flexible

The flexibdlity of the sofrware contributes
fowards obtaining an «~gredual solutior by
allowing you g custamIZe ' "0 Wnciude your
piant § charactenstics. Tne SAP Logistics
System 15 S0 versatle anc nicn 'n funclicnaity
that it meets all your requiremants Menuy-
driven moaificanen procedures .t you adjust
the system easily 10 your ngradual neess.
Data ang process models ciearty Zisciay all
infarmanon movement ang Informaign catns
and make 1t easy for you 10 seiec: the
necessary program funciions acczraing 0
your needs.

. o? The benefit:
)

T Great ingmguanty of apeica-
-t tigns ihrough :ne ‘ewdle
consideration of slant- ang
Indusiry-specific -raraciens-
lics.

o
F

Economical

The intensified competitive situanon conhrms
many companies’ assessment INat product
inngvations zione areé not sufficient ‘or 'org-
term markel success. Procequral nnovaucns
are also necessary !0 ensure campeptveness
through orgamizational strengtn  AcDiCancns
using infgrmation ecnnology mth mgn
integration performance are the ‘ool for
acnigving this goat.

The 2xperence:

TASImEMS - e y'aq
R o 1 R, B PR
Tmer c?"r,' e

B Lo I S

-
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Intemational

When you consiger the increasing glooal
'ntargonnactiong n tha markarniyga e
wnternanonal flavor s 3 inmfirant strangin ot
A3 Logistics. Tris gains imogriance as more
and more companres. influenced by the
development of the Eurocean Cammunity,
£ngage in buswness beyond ther Dergers.
With this a5 a8 Dackground. logisucs otians
agaienal sigmihcance as a swrateqic control
instrument. Internatgnally aligneg iogistics
somware Nelps ihe entarprse nase Its foreign
involvement on an afficient organizaton,

The result:

Uniform aoplicaton sysiers
WIIN natonal characiensics

Visionary

The wsionary ornentanagn of the R/3 Logisucs
3ySi2Ms 1S Gased on ihd iEChndlogical oo
of an gpen Systems architecture. With this
architecture. you are indegendent of tecinical
development ang can choose your own
system confrgurabion. Your company's
software investments are protacted even f
inere 15 3 change :n nargQware or Qperalng
sysiem, In addition. mare than 1000 ceveico-
ars support the R/3 System. continuously
improving :t and adaptng «t 10 market
requiements.
/":,“, The result:
- -:/ Invesimenis are Jrolectag :°7
- COANNLOLS Stnarcemany
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SAP PROFILE
FACTS - FIGURES - ACTIVITIES

SAP AG 15 ane of the ten largest softvare
verdors in the world with sales of 2oorcwu-
marely 1.1 bifion CM {1693} arq 2ver 3.600
empiovees, and. according 1€ sais. s Te
numper cne in client/server apocatons. e
company 1S represented Dy suosicianes .t il
leading industnal Countnes aroura Te Giope

SAP AG customers include muit-ascral
COrporations. 1arge comoanes '7Im Sousiy.
trage and the service Sector, SuChC 22m ris.

‘rations and insttubons, and Tcs:e Cirmea-

aies. Nine af the op ten Forure 250
compames ana maore (han 90 semanrt ot e
largest companies in Germany 5@ AP
software.

The SAP product offening:rciuces ~:agrited
siandara software for grganizalerar irg
tures tnat are main-
frame-onented (R/2)
and for client/server
architectures (R/3), in

2xeCuted by pregefined business processes
SAP systems meel the Increasing cemancs
‘or advanced business workflow manage-
meant.

£ateron3e data models ‘et you vew and map
*he structure of the software Function ang
aroCecure madeis supoort the opumum
:ailening of applications to user neecs
Sasy-10-use custamizing methods simphify
speration-specific and industry-specific
noaifications.

Along with 1ts software systems. SAP ariers
1 wide range of services. Business analysis
angd sysiem techngiogy consulting, implemen-
“a00r SUDpOrt, trainmg, sysiem opumizanan,
'emote mainienance and hetline suppert are
1 ew 0f the customer services provigeg oy
SAP They give you the sacunty of axpen
158181ance 1m @acn pnase af ine project -
from ine imual researcn

INFORMATION SERVICE stage thougn o

—— [mplemenialon an

|

) | proguctive ooeraton. as
which the apphcauons : :?‘;n:t‘mm | well as during crange-
can Ibe dtsmbuleg to ® 37 et Symem I overs ang celease
hardware fram ditferent » AP Norxtanch ] upaates.
manufacturers. $ 31 actar—g !

With therr extensive
functionality and fign
level ot integration,
SAP software praoducts
cover all business
requirements. Lag:cal
processes are linxeq by
cepartment g 1rea,
g CIToete r3msac

TIn lAc.encas 2 -

® 3.1 Jrec.ve repreabon Sysiem
& A7 *ernyem
& L)y deouces

S achomy WXWe el
‘yed ~or—joon N T8
N He .G ~odLie

® e ave A g V)
@ . .eew A

if you waulg nke morg
nformanon about S~AP
and 1ts progucts, Jieasa
contact (he nesarest
SAP affice or use 2ur
information serace
Refer :0 e box zn
t§ 23Ge)

B ST A

2R3 TG Wt T



SAP Caraca
SAP Juenec Anantc Canaca Qffice
330 Sgun-driare Se2etN

Fax «47/2/653107

SAP Jagan Cz o
SAP £SPANA ¥ PORTUGAL 3 A 3

Loop-a 171 4 73
915 Kagan 2 crome \Minala-Ay,

> SAP

H EA D Q U A R T E RS i‘“;:.e..f-:m,, agr gilshc;o:nrloor:tﬁ?:igso Shd0 J+Tokyg 108 o
el p2f AT £-23020 Magra Ty -d11 3225-3201

SAP Aktengeserscraft

PO Bam 14871 1-63185 Walcort

Newrortsrasse '§ O 593130 Warcer

Tel, =462 27/ 33-)
Terex 465 004 530 3
Fax «d9/62 27/ 2412 32

SAP

INTERNATIONAL

AMERICA

SAP amerca Inc

Laroorate =eaccLarers

inetrational Court Three
100 Sievens Or /e
LSA-Fhiageigria, »4 "9113
3 =610 5413500

Say L LR SPY 410
AP TR0 iC.

tlgrineast Aegian
niemanonal Sourt Ore

GG Siavens Jrnve
LSA-Prhnageonia, PA 29113
Tal ~1/610/ 5214900
Fax =1/610/ 5216290
SAP amenca e -
Nororwest degon

350 Towwer Lare * 2% Soor
LSA-Faster C.ov €A 342042127
T, -1/415/ 8371655

Sax «1/415/ §37-3532

SAP amenca Ing, -

Sautmvest Requon

+200 MacArmur Sha,
USA-Newoon Beach, CA 92660
Ta) «1/77 4 355-7942

Fax «1/714/955-7906

SAP amency g,

Sougen Reqion

Sie Concourse Panaway
JSA-Aranra. GA 30328

Tl =104/ 253-2900

Fax « 12404 553-2950
SAP Amenca Inc.

‘ugwest Region

3 Mesmrook Carporate Centar
o Sy

LSA-West Crester, I 60154
el «1/700¢ 347-3400

Fan «1/708/ 947-3404

wmm

™% 75039
Tol «17214/ 444-2550
Fax «1/214/ 401-409

SAP Coraca I,

4120 Yoge Strast, Sude 600
CON-Nath rark,
Qrmano M2P 288

Tel. « /4187 2290574

Fax «1/416/ 239-057%

SAP Canaga InC.

Nestam Regon

100 Jro Avenia S W

Swiig 1513

“aniema Tower

IINCacay ey TP M)
Cxo. L IEYEIND

BT IR A S NP

Tal ~i,513 180-7700
Two-912 350 7500
SAPMencoSA 5N
msLsgantes Sur ' 737 20 Foor
*lex-"020 Mexco, O F Distnio Fageray
Tet 143 J27-3203

Fan(=3) 327-5232

$AP Brasiia LTOA

Ava Quiriana 950

Sao Pauwa J4567-011

Aarno Brogwin

el 1=11)53082'6

FAX (+111 5326832

EUROPE

CAPGes maH
Suaciauer ST 54
J.:ZZ: Jogn

Tl ~A722955 %1

fy¢ .42t MES 40 Ann

]

SAPGEs MO M

LInGjassa 93

A:3020Lng

"ot -437 12/ 60 04 60-0
Fax =437 32/60 04 60-11
SAPiesmoH

Laiger Strale 220

A-3071 Saizourg

el «336 8235 3687

Fax -4V/6 62/ 88 36 87-22
Cyrasoft kFT

darau e

H-1115 Sucapest

T )6 2671295 N
Fax «368/1/ "56-22 95

NV SAP Seigum 3A

2. 9ig 383 Mouwe

3-1150 Bruseiies

Tel LJZUT TS0

Cax « Y2207 725051

SAP Danmam A/S

ingager 49

CX. 2605 Brongov:Copennagen
Te -354) 2133900

Can 4l 4316 38

SAP Franca SA

" Les Oymoaces”

1712 Avenue Jes Qlvmpiaoes
F 94132 Fontenay- sous- B0
Caotx

T V149744545
Fax «30/1/48792098

SAP maty SoA
Centra Crenonam Coteom
Viale Coiteors 17
Palazzo Onone 3
1-20041 Aqrate BranzaMilang
Tl =339 50 3100
Fan =199/ 50 31 503
SAP Neoerang 3 v
Sruisenunge 300
NL-5232 AG s Henpgenoosen
PO 3 3292,
NL-5203 GG 3-~ermgentosen
Tet <3750
Fa « N7V BN W
SAP Nome
SosTious 38 Tooveen !
N-1122 ~wek
CEE A B )
Ta -l HT 54T
~3:28

=31 3 Nem

e ]

R - R
T

P

et SIS 361408

Fan < Ja// 586 406

SAP ESPANA f PCATLGAL § A
Tnrre Marple

Carrer ce'aManna '6-'9, 1B
£-08005 Jarceiona

Tel -3)3/3/221137a

Fax «34/3/ 22107 "9

SAP CSPANA f PORTLGAL § A
Emhicio Siemens '
Estr Nacona 117, Km 2.6
P-2700 amaoera

Tei =351/1/417-3379

Fax «351/1/ $17-4180

SAP Svertsxa AR

Sox 12297
Gustavsiungsvagen 151
S:10227 Stocknoim
el -46/8/ 8096 30
Fax —IFR/R/ 2R 77 7R

3AP Swizenanyl AG
LeugeresT 6

PO dox 130
CH-2500 Biet 6

Tet «4132/4271 11
Fax -41/32/42 72 11

SAPCRsro.

Nove Butowics

Z3 motarecnnoy 971
CZ-1550Q Prana 5

Tl 42U 561 1892
F «42/2/ 561 48N

SAP U K1 Limied

7 New Sguars

Sagtont Laxes

Eeitham

G8-Miogiesax, TN 14 BHA
Tt -44/81/393-2893
Fax +a4/81/34.3200

SAP A6

. PregSTVITNSTVO v Moskve

v bwro 06 Banva

yl Mimaya 3

117049 Moscow
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Diplomado en [ngenieria Industnial

SISTEMAS DE PRODUCCION

SISTEMA: Es un conjunto orgamzado de componentes independientes 0O -
subsistemas disefiados para alcanzar objetivos.

Un sistema productor es un conjunto de elementos cuya funcion es transformar
una serie de tnsumos o entradas. en algunas salidas o resultados deseados.

La teoria general de los sistemas establece cierta jerarquia dentro de los
ststemas, de aqui se ..ene la siguiente clasificacion

a) Macrosistemas
b) Sistemas
¢) Subsistemas

Un sistema productivo incluve dos subsistemas principales, el de conversion o
de tranformacion, y el de control El primero es aquél donde las entradas son
convertidas en salidas. el subsistema de control es aquet donde una porcion de
las salidas es vigilada con ef fin de realimentar sefiales que permitan llevar a cabo
acciones correctivas cuando sea necesario

EMPRESA

Desde el punto de vista economico. se define como una unidad de produccion
de bienes y/o servicios, que satistace las necesidades del mercado. Una empresa
es un sistema productor.

A) Recursos.- Una empresa esta formada esencialmente por tres tipos de
recursos: humanos, materiates. y tecnicos o tecnologicos.

Los recursos humanos son el elemento enminentemente activo, comprenden
los obreros, empleados, técnicos. ejecutivos, etc

Los recursos materiales comprenden los edificios, instalaciones, maquinaria,
instrumentos, herramienta, matena prima. dinero, etc

Los recursos técnicos o tecnologicos son las relaciones en que deben
coordinarse las diversos materiales v personas

B) Objetivos - Podriamos decir en forma wereral. que una empresa debe
LANArse una particIpacion prosperd ¢n su nefuddo con un producio que Jete
uttirdades. v para eiflo defe e oo oente produat voender armiculos oo

Planeacion v Control de b Producaion
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servicios de calidad adecuada. en la cantidad necesaria. y en fa fecha y en el
precio que requiera el cliente.

Solamente si la empresa logra adecuadamente su supervivencia, podra alcanzar
otros objetivos tales como:

1) Dar utilidades razonables a los accionistas
2) Remunerar adecuadamente a los trabajadores
3) Mantener el buen nombre de la empresa.

4) Mantener y ensanchar su funcion social como proveedor de satisfactores al
publico comsumidor v de oportunidades de actividad constructiva a la
ciudadamia.

C) Funciones.- Existen muchas tormas de clasiticar las tunciones que se
realizan en una empresa. una de estas clasiticaciones es Ia que esta basada en el
emfoque de sistemas Las funciones basicas que se realizan en una empresa de
transtormacion son

- Mercadotecnia: Se encarga de evaluar las necesidades del consumidor. asi
como de determinar y dinigir los esfuerzos requeridos para vender
* lucrativamente los bienes producidos en ésta :

-Investigacion de mercados Estudia la valoracion y el nivel de la demanda por
productos y servicios Determina de la manera mas exacta posible los
requerimientos presentes y tuturos del mercado

-Promocion y publicidad- Se entiende como promocion fas actividades diversas
que refieren a provisiones e incentivos ofrecidos a los clientes en penodos
limitados para motivarlos a adquinr los productos Se entiende como publicidad.
todas las formas y actividades que tienden a informar al pablico acerca de la
empresa y sus productos. '

Su objetivo es presentar untormacion de un producto. despenar el interes v
lograr que se adquiera el producto

-Administracion de ventas: Su proposito y responsabilidad es disponer de la
produccion de la empresa. Esto incluve actividades como la seleccion v
entrenamiento de los vendedores. planeacion de los terrtorios de venta.
establecimiento de las cuotas de venta. et¢

Plancacton v Control Jde T Producdion .
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-Distribucion: En el contexto de la mercadotecnia tiene como objetivo . la
transferencia de los bienes del productor al consumidor Sus principales
actividades seran:

1y Seleccionar y mantener los canzles de distribucion mas adecuados segun la
naturaleza del producto y la variedad de los productos de la empresa.

2} Determinar el almacenamiento (localizacion de los productos terminados). -

3) Establecer las ventas y equipo requerido para el transporte de los bienes
desde el centro de distribucion hasta los clientes.

- Produccion: Conjunto de actividades encaminadas a transformar matenas
primas y/o componentes, en productos terminados También se le define el
proceso mediante ¢ cual se crean bienes y servicios

-Departamento técnico Tiene varias funciones, entre eilas, se dedica al disefio
del producto. determinando los materiales y todas las caracteristicas de calidad
que debe cumplir el bien para su funcionamiento También se incluyen
actividades para mejorar los metodos existentes, la organizacion de los recursos
necesarios, fos procesos y equipo, mejoras Por uitimo, se dedica a funciones
para el control de calidad. estableciendo los estandares de calidad. metodos de
inspeccton. variables a controlar, etc

-Ingenieria de métodos: Sus actividades son diversas, entre algunas se
encuentran, actividades referentes a establecer estandares de tiempo, asi como el
método de trabajo, asegurando un mejor aprovechamiento de los recursos. Se
incluye la elaboracion de pronosticos. la designacion del manejo de mateniales y
la distribucion de planta, tratando de interrelacionar estas actividades con el
resto de la empresa para que su funcionamiento sea el de un sistema. Se puede
dedicar por igual a la planeacion y control de la produccion para lograr que los
productos estén en la cantidad requeridas en el lugar y tiempo adecuados, asi
como con el costo adecuado

-Compras: Se encarga de adquirir la materia prima y demas recursos materiales
necesasios para la continua operacion de la empresa. Algunas de sus actividades
de basan en:

* Encontrar fuentes de sumtinistros satisfactorio

* Mantener buenas relaciones con estas

Pagar precios adecuados para la mercancia. ehwiendo entre \arios
proveedores

Piancacion s Controi de la Produccion
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* Asegurar la actuacion de Ios proveedores en cuanto a cantidad y tiempo de
entrega de la mercancia

* Vigilar que la calidad de |la materia prima adquirida sea ia especificada.
-Planta: Sus funciones las podemos dividir en
* Fabricacion, transtormacion de los materiales

* Mantenimiento, se encarga de la prevencion de fallas en el equipo vy
maquinaria. y correccion de las fallas cuando estas han sucedido, logrando una
operacion correcta y continua en 1os procesos de fabricacion

- Finanzas: Su funcion principal consiste en planear las fuentes, necesidades v
usos de los recursos monetarios

-Presupuestos Se define como la tormulacion de planes para un periode futuro
y espresado en términos cuanurativos, su funcion consiste en recabar los
presupuestos de todos los departamentos de la empresa. para elaborar un
presupuesto rotal v con ello detinir los recursos necesarios para el periodo
planeado '

-Evaluacion de provectos El capital necesario para realizar los proyectos esta
limtado, v es aqui donde evaluacion de provectos los retoma v analiza
detalladamente estableciendo la jerarquia de realizacion de cada uno de ellos.
segun las necesidades prioritarias a cubrir de la empresa Asi elige cuales
proyectos se llevaran a cabo a corto. mediano v largo plazo.

-Contabilidad" Es el arte de reuistrar. clasificar v resumir en forma significativa
y en dinero, las transacciones y eventos que son de caracter financiero o
administrativo. Asi el papel de la contabilidad en la empresa, sera proporcionar
la informacion acerca de los resultados que se obtienen como consecuencia de
las operaciones de la empresa Esto lo lleva a cabo por medio de un Estado de
Resultados, Balance General. Estado de Capial Coniable. y un Estado de
Cambios.

-Nomina e impuestos. se encarza de rewsirar el nempo de cada empieado de
acuerdo a los dias de trabajo compietos o incompletos. horas extras, lo
acumulado en caso de incentnos por ciertos  olumenes de produccion
obtenidos v demas informacion necesara para calcular los salarios del personal
en general Tambien |leva a cabo las Jeducciones pertinentes al sueldo de cada
empleado de acuerdo a [a lev sobre impuestos

STesoreria Su unden es ol mraren Caoe e fos ondos o Jdinero de
empresa Bstoes evar eb STnirg ce e e crdas de etectno el manejo Jde

Planteacion sy Control Je Lo Produeaion
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cuentas de cheques que tiene la empresa en el banco; asi como mantener el
efectivo necesario para solventar las operaciones de la empresa.

-Crédito y cobranzas: actividades

*Definicion de las formas de credito que podra otorgar {a empresa a sus
clientes, como: qué tipos de descuentos. créditos a corto y mediano y largo
plazo, préstamos especiales. et¢

*Definicion de las formas del cobro
*Llevar el control de los creditos v cabranzas

D) Personal.- Se ocupa del mantenimiento de las relaciones humanas v el
bienestar tisico del personal sindicalizade asi como el de confianza. con el objeto
de que den el maximo de contribucion para lourar un trabajo en toda la empresa

-Empleo Su funcion es la de proporaonar el personal necesario para reahizar
las actividades de la emprésa Lo hace por medio del reclutamiento de personal,
la seleccion de personal para los diterentes puestos, v de la contratacion de las
personas

-Entrenamiento’ Se dirige tanto a nuevos empleados como aquellos que tienen
cierta anniguedad. los cuales requieren Je un constante entrenamiento para
acrecentar su capacidad y talento en <l Jesarrollo Je sus labores

-Sueldos y salarios. Se realizan ictividades tendientes a la fijacion de sueldos
para el personal Los sueldos se determingn vn ~1se 1 una evaluacion det puesto.
en el cual se consideran habilidades estuerzos v ¢nperiencia. estos valores se
ponderan y se logra fijar 1a remuneracion

-Segunidad industrial: Se refiere al cusdado Je 1a vida, integridad y salud del
trabajador. Se encarga de 1a prevemncicn Je¢ accidentes y enfermedades
profecionales. Establece normas de wyurilad v Rrinda el equipo necesario para
la ejecucion de cada labor

-Relaciones laborales: Comprende t.-dav 1+ winvidades realizadas para el
ajuste continuo de las relaciones juridicas 2¢ it

Dentro de tos aspectos fundamentaies exan

* Ejecutar bajo normas legales v . -+t e ribyo. va sea individual o
colectivo
* Tramitar las prestaciones.” r¢ i . » e Jicas vorrespondientes

Plancacion v Control de [a Produccion
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* Vigilancia del cumplimiento del reglamento interior de trabajo.

-Servicios y prestaciones Comprende los servicios externos e internos, asi
como las prestaciones particulares para los empleados de toda la empresa.

Como prestaciones tendriamos’
* Medios de Transporte a la fabrica
* Préstamos para adquisicion de un inmueble

* Préstamos sin intereses o con intereses muy bajos

Como servicios tendriamos

* Servicio de comedor

* Servicios medicos '"

* Clinica externa

* Servicio de guarderia

Es importante -enfatizar el hecho de que las funciones de la empresa no
necesariamente coincidiran con los nombres de los departamentos de las mismas
ya que una empresa puede organizarse de muy diversas formas conservando las
mismas funciones. De igual forma las orgamzaciones de cada una de las

funciones, son solamente ejemplos. lo importante es que todas las actividades se
lleven a cabo.

MODELOS DE SISTEMAS DE PRODUCCION

CLASIFICACION: Existen diversas clasiticaciones de sistemas de produccion,
una de ellas es:
* Continuos o estandarizados

* Intermitentes o por lotes

* Lmicos o de provectos

Planeacion v Control de Ia Produccign N
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*Sisternas continuos o esiandarizadcs. Mueden ser de dos iipos:
- Sistemas de produccion en linea
- Sistemas de produccion por proceso continuo

En el sistema de produccién en linea, el producto es fabricado en una linea, en
el cual el producto pasa de estacion a estacion. automatica o
semiautomaticamente.

En estos sistemas se tiene una demanda relativamente grande de un producto
estandar. Este tipo de sistema presenta las sigutentes caracteristicas.

| - Existe solamente una varredad reducida de productos estandar, cada uno
con un alto volumen de demanda

2- A menudo se usan maquinas de proposito especial. por tanto las
preparaciones de maquina para diterentes disefios de productos son dificiles v
COSI0S0S.

3 - El equipo se encuentra arreclado de rorma tal que los productos tluvan a
traves de las instalaciones en rutas directas. esto es las tacilidades de produccion
se organizan atendiendo a las caractensticas del producto  Estos
eslabonamientos son llamados distribuciones de instalaciones por producto

4.- Involucra gran cantidad de planeacion inicial y casi siempre requiere <ran
tnversion inicial de capital. :

5 - Por io general el nivel de capacitacion del trabajador no requiere ser inuy
alto.

6 - Ofrece el costo por unidad mas bajo para la mayoria de los productos de
alto volumen de demanda.

7 - No puede cambierse ficilmente a disefios diferentes de productos, y esros
acambios afectan la velocidad de la linea

8.- En este sistema puede realizarse produccion bajo pedidos especiticos o
para inventario, en este caso la acuinulacion de producto terminado debrdo a la
pobre distribucidén o pocas ventas puede ser un problema grave.

Es importante sefialar que en una linea de produccion puede fabricarse il
mismo tiempo diferentes productos. siempre v cuando sus procesos
componentes sean muy similares

Planeacion v Control de L Produgsion
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Una razon para que exista una mexcia de productos es que aunjue se trate de
prodictos estandar. su volumen de demanda no es tan grande como para
justificar una linea especifica para cada producto

La produccion por proceso continuo es diferente de la produccion en linea ya
que se involucra un proceso a traves det cual la materta prima basica se usa para

producir otra materia prima Este sistema de produccion tiene las siguientes
caracteristicas

I - [nvolucra mucho capital inicial

2 - Presenta problemas complejos de planeacion a largo plazo Debe disefarse
el proceso completo antes de construir la planta

3 - Es absolutamente vital un buen prourama de mantenimiento, ya que a
menudo estos procesos una vez 1nictados no se deben de detener

*Sistemas de produccion intermitente o por lotes Este tipo de produccion
puede producir bienes bajo orden del chente o para inventario Se producen
diversas cantidades de un producto o vanos productos a tntervalos En este
caso. el sistema debe ser tlextble para poder adaptarlo a una gran variedad de
estilos, tamanos o disefios Este npo Jde sistema presenta las siguientes
caracteristicas’

1.- Una gran variedad de productos con demanda media.

"2 - Se usan maquinas de proposito ueneral disefiadas para ejecutar una gran
variedad de operaciones generales sobre una variedad de productos

3 - El equipo es arreglado atendiendo al tipo de proceso adecuado Los
productos siguen una variedad Je rutas a través de las instalaciones.
dependiendo de los procesos requendos A estos arreglos se les |lama
distribuciones de instalaciones por proceso

4. El nivel de capacitacion de los operanos es ueneralmente mayor que en la
produccidn en linea.

5.- Ofrece un costo por unidad mas byjo para la mayoria de los productos de
mediano o bajo volumen de demanda

6 - EI sistema productivo se 1dapts ticmente a diferentes disefios de

productos
“Sistema Je producion uncy o, - et e o de preduccion se ifeva
2 Cabo estricramente byoatrien o R ¢ feag paraomentang Ne

Plancacion v Cantral de fa Produeaion
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trata de provectos que se hacen solamerre una vez Cada pryecto tiene sus
problemas especificos, y algunos generales que son’

1 - Dificultad para balancear las capacidades de la planta.
2.- Dificultad de predecir requerimientos.de mano de obra.

3.- Dificultad de predecir requerimientos de materia prima, lo que conileva a
inventarios altos.

4 -Los inventarios de producto en proceso son altos debido a los largos
tiempos de proceso

5.- Existe dificultad en llevar a cabo los planes de mantenimiento debido al
desbalanceo.

En la pracuca es trecuente encontrar mezclas de sistemas de produccion
continuos e intermitentes ya que un producto tinal puede pasar por varias etapas
de fabricacion.

Planeavion s Coanred o o Prodngaon



Diplomado en Ingenieria [ndustnal

LA PLANEACION Y.CONTROL DE LA PRODUCCION,

Objetivo. Antes de definir el objetivo de P C P conviene aclarar los conceptos
de planeacién y control-

Planeacion - Conjunto de actividades que se concretan al desarrollo .de un
proceso de accion.

Controt - Conjunto de actividades que caranuizan que el desemperio de la
empresa eata de acuerdo con el curso de accion planeado

La tarea de P C P. consiste en planear ¢l uso de los elementos tales como
materiales equipo y mano de obra para lueuo controlar fa acuividad resultante

Siempre que existe el proposito de hacer que algo ocurra, se elaboran los
planes necesartos, una vez que la mtencion ha sido mamfestada y el metodo para
realizarlo ha quedado decidido. ambos ~e perdertan a menos que existiera algun
medio que permitiera mantener <l plan hajo cbsenacion constante a medida que
se pone en ejecucion Las desviaciones con respecto al plan deben ser detectadas
y corregidas antes de que se vuelhan sigmiticativas, st no se puede corregir esto
habra que disefiar un nuevo plan Por lo tanto. planeacion y control son
inseparables, si se hacen planes v ¢ ponen en operacion sin contar con los
medios para controlar 1a accion, se destruira la mavor parte de su valor, por otra
parte, establecer alguna clase de <istema de control sin tener planes que
controlar, carecerna de sentido

De aqui podemos ya detinir cual s ¢t ohretivo prunordial de P C P Coordinar
las interaciones de las diversas tunciones Jue se realizan en la empresa con
objeto de asegurar que los recursus Je la misma sean utilizados de la mejor
forma posible para producir los bienes requeridos al uempo deseado. al precio
adecuado, an la cantidad y la calidad requenda

Es importante sehalar que se trata de coordinar las interaciones entre las
principales funciones de la empresa, considerando los aspectos refacionados con
la produccion del bien y no de planear v controlar en su totalidad al sistema
productor De lo anterior se concluve que P C P es ef ente coordinador de las
funciones y no de los departamentos relacionados con fa produccron del bien

Funciones. El alcance se P C P vana Je ¢inpresa a empresa. dependiendo del
tipo de produccion y del tipo de oreamzacion ue evisia, pero hay ciertas areas
basicas que caen dentro de las tunciones de P C P

Plancacon v Conrrol Jd¢ La Praducaion
12



Diplomado en Ingemeria [ndustrial

En cuanto a la planeacion se debe incluir las siguientes:
a) Preparacion de Programas de Produccion.
b) Planeacion de los Requerimientos.
¢) Carga.
d) Secuenciacion.
e) Preparacion de Documentos de Trabajo
f) Control de Inventarios
g) Manejo de Materiales
h) Pronosticos
En cuanto a control se cuenta con las siguientes areas.

a) Se debe controlar v viwlar fa produccion real y compararia con las metas,
también se deben preparar repories

b) Elaboracion de estadisticas para mejorar la produccion futura.
¢) Tomar accion correctiva cuando sea necesario, para acercar la situacion real

a la planeada y resolver problemas que podrian atectar el cumplimiento el plan

Adicionalmente a las funciones basicas de planear y controlar. la Planeacion y
Control de la Produccion debe incluir tambien las actividades de Progreso.
mismas que incluyen entre otras

a) Acelerar ordenes para evitar que se retrasen.

¢) Acelerar el despacho de bienes, va sea al cliente, 0 a la bodega, segun sea el
caso.

Caractensticas de Planeacion v Control de ]a Produccion segun el Modelo de
Sistema de Produccion.

*Sistema Continuo El proceso de planeacion es complejo. aunque ocurre solo

ocacionalmente cuando se hacen (ambiosy mavores a nuevos productos Las

funciones de control v progresa son suinas

Planeacion v Control de Li Producaion

13



Diplomado en Ingenieria Industrial

*Sistema Intermitente. La planeacion es compleja y frecuente, las funciones de
control y progreso son mas activas y frecuentes que en el sistema anteriormente
mencionado.

*Sistema de Proyecto La planeacion, el control y el progreso son muy
complejos, pero se hacen una sola vez

Localizacion Funcional de Planeacion y Control de la Produccion en una
Empresa.

Hasta ahora se ha hablado de que P C P. debe coordinar la interaciones entre
las diversas funciones realizadas en la empresa. pero ,Cual es su posicion
jerarquica dentro de la misma” Ya que P C P lleva a cabo diferentes funciones,
deberia estar organizacionalmente donde estas funciones se pudieran llevar a
cabo de la mejor forma E! mejor consejo en relacion a la localizacion
organizacional es poner las diterentes actividades de P C P razonablemente
acerca de la tuente de informacion necesaria para hacer buenas decisiones.
cuidando de que ninguna funcion polarice seriamente estas dectsiones

Plancavion v Conrral 3o Lo Prodicon
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SINTOMAS DE INEFICIENCIA EN LA PLANEACION Y CONTROL
DE LA PRODUCCION.

A continuacion se listan los 14 principales sintomas de inefictencia o carencia
de las actividades de P C.P

| - Escacez en la linea de ensamble

Puesto que el ensamble pasa de un lugar de trabajo a otro, siempre debe haber
piezas disponibles a fin de que cada obrero ejecute lo asignado Si en cuelquiera
de los lugares de trabajo se acaban las partes tendra que detenerse toda la linea
hasta que surtan nuevamente las piezas faltantes. Esto afectara la ejectcion de
produccion.

2 - Retraso cronico para terminar los pedidos a tiempo

Para la mavor parte de los pedidos. se ha prometido la entrega al cliente en una
fecha determinada Aun en casos en que el cliente no resulte sertamente
afecrado, lo menos que podemos decir es que si hay retrasos frecuentes en la
terminacion de los pedidos. nuestra planeacion no se ajusia a la realidad

5 - Demasiados pedidos urgentes

Todos hemos observado casos en que un cliente importante se presenta
repentinamente con un pedido que necesita con urgencia. Aunque ésto complica
nuestro problema de planeacion, nos sentimos obligados a satistacer al cliente
Este tipo de pedido urgente es jusuticable y facil de enterder Sin embargo nos
encontramos con muchos casos en que los pedidos que recibieron con bastante
anticipacion a la fecha de entrega, pero por una razon o por otra se han
retrasado tanto que Hegan a ser un verdadero problema. Esto nos indica que el
control no es muy bueno.

4 - Excesivo tiempo extra.

Un métodos bastante comun para tratar de corregir una planeacion inadecueda,
es el tratar de hacer durante tiempo extra lo que no se logro hacer dentro de las
horas ordinarias de trabajo Es importante que el gerente examine los
antecedentes de |a situacion, a fin de comprender porque en determinados casos
fue necesano trabajar mas del horario normal

S . frecuentes demoras en la operacion

Debido a 1a escacez Je material o de herramienta

Plancacion v Control de La Produccion
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6.- Excesivos costos de preparacion de maquinas.

La falta de herramientas y materiales adecuados causan .demora en la
preparacion de maquinas v operaciones Generaimente lo que resulta mas
costoso es el frecuente cambio en la preparacion de las maquinas cuando se
interrumpe una linea de produccion debido a emergencias o pedidos urgentes. El
volver a preparar las maquinas implica cargos por trabajos extras y también por
perdidas de tiempo productivo mientras se le hacen los cambios necesarios a las
maquinas, teniendo como resultado costos mas elevados.

7 Tiempo ocioso de los obreros en espera de las drdenes de trabajo

Por medio de un buen sistema de control de la produccion, podemos prevenir
este desperdicio. si informamos con anticipacion a los jefes de grupo o
supervisores entre los trabajos pendietnes que van a entrar en la linea de
produccion

8.- Perdidas frecuentes de materiales en proceso

Tales perdidas crecen en proporcion al tamano de la operacion y al nimero de
piezas necesarias El jefe de control de produccion coordina el trabajo que va a
hacerse y los medios para llevarlo a cabo Cuando ya se han fabricado algunas
partes, estas deben pasar a la siguiente opercion & almacenarse temporalmente
En la misma proporcion que ¢l coordinador debe proporcionar intormacton al
personal de la tabrica. ellos deben darle intormacton del avance, de tal manera
que la informacion necesania corra en ambas direcciones Cualquier falla del
sistema de comunicacion en cualquiera de los dos sentidos reduce la eficienciua
del mismo.

9.- La necesidad frecuente de "robarle a una orden para completar otra”.

Se deben programar las ordenes de modo de disponer de la cantidad necesaria
de piezas y matertales. contando ademas con un margen para trabajo defectuoso
cuando existe la necesidad de tomar articulos rernunados de un pedido porque
se ha descubierto que otro pedido tema privnidad. es evidente que este méetodo
de resolver un problema nos crea otro

10.- La incapacidad dei departamento de control de produccion para dar
informacidn respecto al progreso de cada pedido

Un buen sistema debe permitir que el jete de control de produccion sepa en
cualquier momento la situacion de 1a tabrnica Debe saber que trabajos se estan
realizando v cuanto tiempo falty pary termvnarlos Seal preguntarle abete Jde
control sobre un trabaio determimade e et vadho en tesponder sizinlicg

Plancacion s Conritol do 1 2eadieaon
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que su sistema no le proporciona la informacion adecuada con la rapidez
necesaria. En este caso tendremos mas problemas en el futuro

I1.- Un ritmo disparejo en fa seccion de embarques

Una planeacion adecuada debe procurar, hasta donde sea posible, la utilizacion
uniforme y eficiente 1anto del personal de la planta. como de todo e! equipo. Si
los pedidos se demoran mas fiempo del calculado y no se descubren estas
demoras. el resultado sera una actividad tebril en un esfuerzo por recuperar el
tiempo perdido Una buena intormacion de control junto con medidas tomadas a
tiempo, nos ayudaran a maniener un rimo idecuado en el trabajo de toda
fabrica.

12.- El exceso 0 acumulacion de inventanos obsoletos

Generalmete indica una rotacion lenta |4 revision constante de inventarios es
una de las respondsabilidades mas .mportantes Jel departamento de control de
produccion. Un mal conirol puede Jerar marcenes excesivos para material
echado a perder durante la tabricacion (on ¢f consizutente resultado de producir
mucho mas de lo que el cliente sohwita ks dewir que algunos de los productos
terminados pasaran a inventanos 4 termunar cada orden [gualimente, si el jefe de
control no hece una cuidadosa revioven o W sus regiatros de inventarnos son
inexactos o estan atrasados. cirara rdenes para producir aruculos que
probablemente estén olvidados en slzun cncon Je la bodega. Esto implica una
mayor inversion de capital, ademas Je sumentar ¢l problema de almacenamento
Un buen jete de control de produccion tambien Jebe revisar constantemente si
realmente se necesitan aquellas piezas que w pden automaticamente por el
almacenista al llegar el punto de reposicien i hecer un nuevo pedido deben
asegurase de que tales piezas aun ~¢ u~an e cnto modo puede que autorice v
programe la fabricacion de articulos yue i “crmnarse iran a dar a la pia de
material desperdiciado.

13 - Fluctuaciones en el costo de vperauien o cutre ¢f tiempo real y uempo y
tiempo tipo.

El poder determinar los costos Je «'perssumn indicd que existe un sistema que
nos permite reunir informacion sobre «osus ¢rtre iy Jdiferentes operaciones del
proceso. También implica que se han .les sdov 2 L abo estudios a fin de tener un
calculo exacto o aproximado del Lempu Je Jchena ~er necesario para complerar
una operacion, y que se presentd sl erwrtierto e control de produccion
informes sobre el tiempo rc¢al ..e '€ eooamwy para hacer detrminada
operacion

Plancacion v Control de 11 Produccion
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14.- La falta de vision de los problemnas que puede causar el carecer de un
sistema de control

Los gerentes modernos deben estar familiarizados con las dificultades que
pueden traer como resultado el control inadecuado de la produccion. Deben
tratar de medir la eficiencia del sistema que se usa en sus fibricas. Al mismo
tiempo se daran cuenta de que muchas pérdidas resultan un mal control.

A la larga un buen sisterna de control de produccion. instalado y ejecutado por
personal bien preparado. pagara con creces su costo
ALGUNOS PRINCIPIOS ORIENTADORES EN LA PLANEACION Y
CONTROL DE PRODUCCION.

) La mayor eficiencia de produccion se obtiene tabricando la cantidad
necesaria del producto. de la cantidad requenda, en el momento preciso. por el
mejor metodo y mas economico

2) La mejor planeacion es la que puede detallar mejor lo que se quiere hacer y
lo que se prevee que se podra hacer

3) El sistema de pianeacion v control de la produccion no puede ser mejor que
los datos en que se basa

4} El mejor control es aquel que se cumple sus fines con la menor cantidad
posible de interterencia

5) Un sistema cualquiera no puede ser mas efectivo que la voluntad y la
capacidad de fa direccion para establecerlo y mantenerio

6) El tipo y volumen de manufactura nos da un criterio tundamental para
seleccionar un sistema de Planeacion v Control de la Produccion

OTROS PRINCIPIOS SUGERIDOS

i) El trabajo de planeacion debe separarse los mas posible de la ejecucion.
aunque los supervisores de produccion comprendan fos preparativos y participen
en ellos.

2} Cualquier sistema cuidadosamente planeado y controlado puede mostrar
una mejora considerable si se basa en datos sobre normas de tiempos

3) A medida que aumenta la eticiencia de la mano de obra de produccion. el
costo umitarto del producto ascendera ¢n proporcion directa

Plancacion v Comrrol de La Prodineaon
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4) La produccion en gran volumen. de indole continua, resultara en el
producto mas economico en el menor tiempo.

5) La gerencia para lograr sus objetivos en la funcion de produccion necesita
controlar la mano de obra, los materiales, el equipo. las insialaciones en generai
vy las partidas de ¢as'ds.

SINTESIS DE LAS VENTAJAS DE LA PLANEACION Y CONTROL
DE LA PRODUCCION.

Para el consumidor: Se beneficiara por ta mayor productividad industrial. por
el mayor valor de los bienes v servicios que adquire, y por la entrega oportuna
de tales bienes v servicios

Para el obrero Se beneficiara por los salarnos adecuados, por la mavor
estabilidad del empleo. por las mejores condiciones de trabajo y la creciente
satistaccion personal en su trabajo

Para el inversionista’ Se beneticiara por la mavor segunidad de sus inversiones.
y por la seguridad de un rendimiento adecuado

Para el proveedor Se beneticiara por una cooperacion mas inteligente de
cliente, por la eficiencia de la intercomunicacion, por fa contienza mutua que se
establece y fomenta. )

Para la comumdad: Se beneficiara por la mavor estabilidad economica y social.
y por el orgullo y la satistaccion de una ciudadania que se sienta mejor servida v
con industrias cada vez mas eficientes y sohidas

Para la nacion en general Se beneticia por la prosperidad y la seguridad que
reporta el pais el progreso de las industrias, los servicios que prestan y el papel
que desempenan como aplicacion de las aspiraciones y habilidades constructivas
de la poblacion

PROBLEMAS EN UN SISTEMA DE PRODUCCION
(HORIZONTE DE ACCION).

Dependiendo del periodo de tiempo que se este considerando. en la planeacion
se presentan diversos problemas en un sistema de produccion cuya solucion
involucra diferentes tip  de decisiones. asi se tiene

Decisiones a fo lar. ‘0 - Pueden ir Jesde 5 hasta 10 afos v con trecuencid
se llaman decisiones Ay dos chines o Treo plazo debrdo g que Jebires
1d dispomibihidad ot N U SR L DR R U AN O B I P

Plancacian v Coneral Jde 1o Produgcion
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del tiempo, determinan las restricciones dentro de !as cuales la Planeacion y el

- Control de la Produccion debe funcionar.

Decisiones de mediano plazo - Estas abarcan un periodo de tiempo de | a 3
afios, y son decisiones tacticas u operativas Estos planes toman las restricciones
basicas de capacidad de produccion fisica y los patrones establecidos de
demanda provectada por el plan de largo plazo y racionan los recursos
disponibles para cumplir la demanda tan efectiva v redituable como sea posible
La capacidad de produccion puede ser aumentada o disminuida dentro de los
limites a mediano plazo Se puede decidir vanar va sea el tamafio de la tuerza de
trabajo, la cantidad de tiempo extra trabajando. el numeor de turnos. la tasa de
produccion, la cantidad de inventario. etc

Decisiones a corto plazo - Estas van desde aluunas horas, dias. semanas. hasta
varios meses, los planes a corto plazo se conocen como programas, y
proporcionan la tlexibilidad necesaria dia a dia para cumplir con las metas dianas
dentro de los lineamientos establecidos por los planes a mediano plazo
Programas detallados son elaborados por adelantado para una semana. un dia, y
finalmente un turno Ellos involucran la asignacion de productos a las maquinas,
la secuenciacion y las rutas de las ordenes a traves de la planta, la deteminacion
de canndades de produccion por unidad ninal

Cabe mencionar que el tempo comprendido dentro del corto. mediano v largo
plazo, es vanable v subjetivo, v 10 que 1qur se expone es solo la posicion mas
generalizada

Ptangacion v Control dg 1 Producsion
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ADMTATISTRADOR, PRONOSTICARTR v $SLECATIAM NE METANOS

ttat A3 ta firaliqtad s prfnﬁsﬁico, CAMO 3e va a uszar?
- Istn dztermina la precicion v potencia que 3o requiare de las
*itnicat, lo o jqu? A4 su wvez gobierna la selescidn.lecidir zi entrar en
HO neqeslo ~ ono, Aquizas no evita MAs aue un 2s3timadeo basztante burdo
2L tamade del mercado, misatras que el pronodstico que ze prenare para
€1maz prozupuastaleas tendra que er muy preciso; sonseclentemente 1as
ta3crtiraz 1claneaz rara cada fin zeran diferentes entre i

Y g &1l prenostico wa A 2stablecer uyna norma contra la cual -2
~eeliry 2l wendimoentn, b mdrads de prondstico no debe fomar en cuenta
= SVentos aszneciales talz2z crmio oromaciones v otros medios
rarcidatdacnicas, muesta que asto -2 llava acabn orecizamnete rara
hiar (o3 patronesz v 1la3 nrrmac hiztéricas, v cH isecuentemente
Tairan partae el rerdimiento aue se va a valorar.

Tuart 1laz pranSsticoT n~ haren mas que bosquejar la forma que
tenira el frura -i la empresa nn hice rambio sianificativo alcunn Ads
sus tacticasz v estrateqias, no -~uelen cer suficisntement?2 buenrs para
Fines de planificacidon.Por ctre laio, 21 lo 'mue la admin::z-rac:on
iec2a 223 un prensstico (del 2fec+ s que puede tener sobre las ver-az
J1rta 23trateqia de rercadatacniil que se esti comentando, enronctoz LA
s2cnica -~endra aque ser lo zsufiTientemente sofisticada comoe para tovar
siienta ecsnentfizca de las accinrmes y 'os eventos especiales quo o imol-ocAa
1t "ra e3tratecia,

Tl cuariro 1 mue2stra la forma en gue el costo y la prec:iT:isn
aumentan con la sofisticacian, v cantiene la ilustracion e ezZt-r
Tartores contira al costo correspondiente de loes errores 1a
r-ondész*1co, suponiendo ~ciarto: fa-tores generales.La técnici mac
s~fisticada que podra justificar:ze sTonémicament sera la que <3i17a N
1 v2aién donde las sumas e 2sror s cnThos Sea minima.



TOFT T197S GENERALES

T =l alministradar voo2]l pronosticariar havan formneladi- oy
e bttera, “ronc st Al s cataara e Saitracran e gelaccaeear -

- - 1

Uiy =res 37 °3 baszvs s 3 et otusalaitarowvazs, e o
N SISRRNTULFLENEY o1 ‘!1 ES ol B !_a s rampeg u [ In-:.\_!.:L[")": =3~ >~ = . -
et liTa Gares malitativas 0o =rsanlo, ta osininn cde | Coee
2 oant. rmes s svent 5 2zvecialer del soara que va mencionamno:. : »
conzsulerar &! pazals, 0 aacrr 3ty omiia ds e EL Ted -

antrari o, e ni~ccy tatalmente =20 oo rartrones v otambhios e o sare -
oAttt T e nmfra oraralmente en bas dates hijitoaricos.

E' +rrravra 1 ntarmactioan oy vefinaia v oespesi1fic re rae-s 1
Laz roalact-nes entre alement -3 el Ji1ttema v o253 ! sufioient wecca
podersT para toamar cuenta Sormal de Los o wentot v o conacrar oy =t s
medllantae AZuaAcCIconeI e 3irvren para daseribir et fluany conar o0 e

HOAATEN n A

i =y carsce de datez de srartos +tipes, al o anicin e
Sy rmupacZrciones sobres aliunas 12 las relaciones, v orostoer
iz or et ctar que  tadiquen T2 Tmie esta acurriends, rara
lm* srym-nar ! las =suporicien=sz son torrectas.Tipicamente, -
Shuzal e r o viga tontirnuaments a me il la que se va dizsnonien o 1 ..
s da conerimtantos respect~ a1l Ssictema

Framinan e otra vez en 2! ~uairn 1 Ade leos tipes mas - o< o7 -
“27MICAT Causales . Sequn e muestra, o3 médelos cauzaloes -
majnra2s npara pronosticar los puntns Cr1%t1cn3 vV pAra prerae ot
~reresticos a largo plazo.
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ORACULO DE DELFOS

El gran templo de Apolo (dios de las profecias asi como el mismo sol). localizado en Deifos,
al pie del monte Parnaso, en Grecia, fué famoso como un lugar donde los oraculos fueron
pronunciados por inspiracion divina de los sacerdotes. Estos oraculos ayudaron a modelar el

destino de Grecia en el inicio del siglo VI a.C

La pitonisa Pitia sentada sobre un tripode de oro. recibio los ruegos o deseos de manera oral
de los devotos En un estado de trance elia emitia sonidos en respuesta a sus peticiones o
preguntas Si bién Pitia supuestamente pronuncio ordculos mientras se analizaban los
agueros extraidos en cosas tales como el vuelo de los pajaros o fa observacion de las
entrafias de un animal sacrificado Ninguno entendio el signiticado de estos oraculos hasta
que estos fueron interpretados por un consejo de sacerdotes mucho mas tarde v usualmente

€n VEerso.

Lo que paso, actualmente puede calificarse como una operacion de "acumulacion de 1deas”

Ocultos por el humo del incienso y en un escenario apropiado los membros del consejo
multidisciplinario de sacerdotes escuchaban cuidadosamente las plegarias y periciones de los
creyentes. El consejo entonces acordaba bajo el pretexto de inrerpretar- y traducir ef oraculo
de Pitia en forma de versos, analizaba los datos y tomaba decisiones sobre la mejor solucion
al problema que le fué presentado Frecuentemente. cuando el consejo de ancianos carecia
de ciertos datos, enviaban espias para reunirios y asi obtener mas informacion . El verso que

finalmente ellos pronunciaban indicaba el procedimiento de solucion optima
En resumen, el procedimiento usado por el wrupo de Delfos es el siguiente

I [dentificar todas las soluciones posibles

1-4

Seleccionar la mejor solucion

5 Comunicarselo al usuario
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DIAGRAMA DE PROCESO DEL ORACULO DE DELFOS

EN ESTE DIAGRAMA , LOS CIRCULOS REPRESENTAN LOS RECURSQOS DISPONIBLES
Y LOS RECTANGULOS REPRESENTAN LAS ACTIVIDADES .

CONSTRUCCION DEL
MODELO POREL
CONSEJO

TODAS LAS
ALTERNATIVAS
DISPONIBLES

OPTIMIZACION ; ;
REALIZADA POR EL : ; SELl;:)Céc ION
CONSEJO ‘ "SOLUCIONES

el 10— PROBLEMA

PITIA OYE LAS PETICIONES
¥ PREGUNTAS

)

COMPOSICION DEL
POEMA PARA

COMUNICARSE CON

EL CLIENTE

|| DECLARACIONES
| ININTELIGIBLES

PROCESO DE PERCEPCION

PARTIR DE LOS AGUEROS

DE ORACULOS DIVINOS A

MANIFESTADOS

ENTREGA
DEL ORACULO
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INTRODUCCION A LOS SISTEMAS DE PRONDSTICCS

Nuestro propfsito es presentar métodos para userlos en aistemas da pranfasti_
cos que de manera rutinaria pronostican velores de variables impartantes den_
tro del proceso de tome de decisiones,

£n esata parte se describirén la natursleze y uso de las técnicas mes impor_
tantes. Se preesentarfn algunos aspectos cuslitativos y cuantitativos pare de_
sarrollar sistemas de pronfsticos, su naturslezs y usos.

NATURALEZA Y LSO OE LOS PRCNCSTICCS

Frecuentemente se oyen apiniones sobre la naturaleze y la importancie de los
pronfsticos en el proceso de toma de decislones. Eato no es raro deda la efec
tividad final dependiente de la naturelezes de une suceslSn de eventos posible
mente presentes, posteriores s la declsifn tomsda. La habllidad pats predecir
los aspectos no contraolables de estos eventos surgidos antes de la toma de de
cialones deberfn permitir una seleccifin mejorade sabre la cual debemos tr-=ar
o seguir. Por eata razfn, ls organizacién se apoys en los resul tados de
pronfaticos pars la plenescidn y control de las operecicnes de un sistema em_
presarial estandar,

Los pronbsticos son de gran utilidad en situaclones tales como:

1) Planeacién de la Produccibn
2) Planeacifn Financiera

3) Planeacifn da Inatalaciones
4) Control de procesos

5) Ctros.

El propdsito de un praonfstico es reducir el riesgo en ls toma de decisiones,
los pronfsticos son usualments inexsctos y la magnitud de los errores de prg
nbsticos depende del procediaients o sétodo utilizado



METODOS OE ELABORACION.

BAsicamente son dos loe enfoques de elasboracién de pronfsticos: Cuslitativos
y cuantitativos. Los métodos cualitativos sfn importantes cuasndo no se cuen_
ta con informacién histSrica, sobre todo en cesos de nuevos productos. Las
métodos cualitativos son subjetivos y de criterio; Eatos-incluyen el mé todo
de relacién de fectores, opinlones expertss y ls técnice Delphi. Por atra pag
te, los métodos cusntitativoe utilizan informacifn hiatbrice, =1 chjetivo es
estudiar loe acontecimientos pesesdos pars comprender mejor la estructure fun_
damental de la informaclén y de eata farma proporcionar los meﬁloa necesarias
pare predecir les ocurrencias futuras,

Los métados cuantitativos ee pueden dividir en dos tipos: ®) Series de Tlempo
y b) Modelos Ceusales.

Los modelos causales influyen la determinacién de factores que se relacionan
con la variable s predecir, incluyen modelos de regresién m(ltiple conm varie_
bles retrmzadss, modelos ecanométricos, anflisis de indicadores adelantadcs,
indices de difusifin y otros barfmetros econométricos. Por ota parte, los métg
dos de series de tiempo, incluyen la proyesccifn de vealores futuros de uns vg
risble, hssada completamente en observaclones pasadas y presentes ce este.

SERIE DE TIEMPOD.

Una serie de tiempo ss un grupo de datos cuesntitativos gue se obtieren en pe_
riodos regulares, Por ejemplo: los precios de clerre dierios de une eccidn en
particular en la cesa de bolsa, los cemblos semsnales en el porcentajs 3Je ven
tas de un negoclo, la publicacién mensual del indice de preclos al corsusidor,
loa informes mensuales sobre exportaciénes, inflacifn mensual, etc.

08JETIVOS DEL ANALISIS DE SERIES DE TIEMPOQ.

La suposicién bfsica sobre la qus se fundaments el anélisis de las series de

tiempc es que los factores que han influido en el pasada y en el presente eo_

bre los patrones de la activided economicas, cantinuarén heclendolo en "iree
mas @.menos similar en el futura. Por lo tanto, les principesles setes e~ el
anflials de series de tiempo es iZentificsr y alslar estos Pactares !~ ~vee_
tes para fines o prediccifn as{ come planescifin y control gerenclel.



FACTORES COMPONENTES DEL MODELO MWL TIPLICATIVDC DE SERIES DE TIEMPO.

El modelo es:

YaT.C.S.I

donde: es la tendencla
es la ciclicidad

. es l8 Irregularidad

n - 0 -

es la eataclonalldad

AJUSTE DE TENDENCIAS.

Ea el fector compaonente mas estudiado de una serie de tlempo. La tendencls se
estudia para fines de prediccifn; es decir, o se desea estudisr ls tendsncls
directamente como una ayuda paras hacer proyecclicnes de pronfaticos s medio ¥
largo plazo, o se desea tan sola alsler y despufs eliminar ls influenci- -
aLs efectos sobre el modelo de la serie de tiempo, como una guia care l. -
boracifin de pronfsticos a corto plazo. Pares ver el comportamiento de ure se_
rie de tiempo es recomendable rscer una gréfics, si su tendencis es ce tipo -
l1ineal, los métodos de fljacién de 1a tendencia sfn: e) método de mi{nimge cus
drados y b) el método de doble suavizemiento exponencisl o el de dc-le orome
dio mvil. Para el casc de uns tendencls no lineal ( 2n grado sl senos ), los
métodos usados son el los minimaos cuadredos y el de triple susvizesienta expo_
neancial.

AJUSTE Y PRONOSTICO DE TENDENCIAS LIMEALES

Por el método de m{nimos cuadrados, se puede sjustar a una linees rects ce leo
forma:

\jd':: bo + 2>1 X

Y A
de meners que los valores de loe perésetros bp ¥ b 1 strielizen lo ov_
ms de los errores cusdrfticos de loe -romdeticos. Es dectir:

[ 4]

S (7 =-%) = micimo

Y
A -



8e puede demoptrer que:

A . — N T
b, = S‘St:e ) T:’P = Y- bt
donde: ) " n
S{v = n Zt;'ﬂ; ~ (E'e"»\ (E“j"’)
Sgg = Y zlt: - ( ?;_.ta'. -
Ejemplo:

Los siguientes datos representan el importe anusl de impuestos sobre la renta
pagedos a Haclende por uns empresa constructora: =

Amo - Impuestos Pegados
1967 20.0
1968 22.8 £
1969 24,3
1970 18.8
1971 28,3
1972 30.4
1973 : 3s.8
1974 31.6
1978 315.7
1976 7.2
1977 5%.0
1978 63.2
1979 66.3
1980 $7.7
©L T 1981 62.8
1982 ) 60.8
1983 o .6
1984 8%.9
1989 %.4

1986 102.8



1) Graficsr los datos
2) Ajustar una linea de tendencia y trazar su gréfica
3) ¢ Cual fuf el crecimiento enuel de los pagos ?

4) Determinar las relativas ciclicas irreguleres para las datos y traszar loa
rasultados en una gréfica. '

Descomposicién de Series de Tiempo.

En algunos cesos los ingenieros, los ecaonomiatas y /o disefladores de pronfsti
cos para negoclos tienen la necesidad de estudiar a la tendencia con el fin
de poder eliminar sus efectos de influenclia en el modelo clfsico multiplica_
tivo y au!, proporcioner la estructura para la elaborscifin de presupuentos »
corto plezo de la sctivided generasl del negocioc.El procedimiento de aislar y
eliminar de los datos un factor componente se le llama descompaosicién de seri:
de tlempo.

A
Sea )‘L el velor pronosticado

Para cuslquler afo -i ’ 'T} es la componente de tendencle. _Tii s e8_
Pa ]
timedo mediante )(; por lo tanta, del modelo general.

‘y: - -T; . (:1 ) I:;

luego ;

P

.

— -~

Y: Y
- -4

es ls relativa ciclica-irreqular.

NS



AJUSTE NE TENDENCIA PCOLINOMIAL

Sem el modela de la forma:

Yo = beabyX + X% - e b, %

~Nn

bo es la ordenada al origen

Ml R -l K s T I L

A
b] efecto linesl estimade sobre VY

IJP efecto no linesl estimado sobre Y

Aplicando el método de las minimoe cuadradoa, oe puede demostrar gue para es_

timar los velores de los parémetroa b. ; b., bP es necesario resol_

ver el sigutente alstema de ecuaclones normales: z

2 Y = nbo+ 5,5 Xi + b TXI 4. 4 ’L}Pi x?
-Ei;xi‘ji - Elofi)<i *'z;\ 72 x;? + i;z i;:‘z + 1;P fi. X,r+'
Cxiy=b T b, LG b T e [ LK

A o D " 4 1
TxPu; b TR s B THIT B TR v B2,

Ejemplo:

Los datos de lm aigulentg tabla representan los ingresos por venta de pasejes
obtenidos por une empresa tranasportlsta, ‘

AMa 1969 1370 1971 1972 1973 197 1975 1976 1977 1978 1979

Ingresas 1.05 1.10 1,18 1.9 1.L3 1,5% 1.61 1.70 1,99 2.09 .8

Afo 1980 1981 1982 1983 198. 1585 1986
Iingresos .50 3.8 3.75 3.8 .68 3.5 3.2



1) Graficar los datos
2) Ajustar a un modelo de tendencla no lingal de segundo grado.
3) Ajustar 8 un modelo de tendencle exponenciel.

L) Para el modelo de tendencia exponenclall cual ha sido el crecimiento
en ingresos por vente de pasajes durante los 18 afios ?.

anual



PROMEDIC MOVIL SIMPLE PARA UN PROCESO CONSTANTE.

Sen: Xt:g+ft : F*"NN(’O'Gz)

y un conjunto de puntos! X, )(1” cee, Rop

Aplicando el criterio de aInimos cuadradas se tiens:

T -
G =~ SEC = Z()(‘-b)z celculando Eﬁ:\—-
=1 b
s igualando a cero:
T .. L "
96 _ 2 3 lx-b)=0 . Z Ke=Tb
DEN t= t=
T
Asg, TD: E‘!X t . T es el nimero de pericdos.
T

-\
S1 b cambia ligeramente con el tiempo, se le deor§ mas pesao a lss observa

ciones mas roeclentes, con un peso -}V_ a ceda una de sllas.

As{, suponiendo qua se tiensn N puntos o datos histéricos:
A .
XTI KT-. 2 * ey xT—"" .' b = iﬁnﬁ—t _— N‘T

En el que M e» el promedic sovil sl Pinel del periodo T,

El pronfstico pars cualquier periodo future C es!
N‘T — Xt + (xt__l"' XI-L"“""’ x-r..u)—-Xf_N

- N

donde,

o :
x‘r‘ x\’-u

MT - MT-I-{- N




Ejemplas

Los detos de le siguiente tsbla ( 1 ) son datos hiatéricos sobre la demande ds
termostftos, De la gr&fica respectiva, se observd que no hay tendencia signi_
ficativa o un cquortanlento c{clico, por lo cual, se supondrf un proceso cong
tante. Usanda un promedioc movil con periodo de seis semenas ee tiene:

M 150 « 222 + 248 + 21 + 226 + 219
6 =

= 218.17
6

El pronfstico para un periodo futuro es :



Ejemplo 1. Los sigulentes datos, representan la demanda
histérica de termostates:

Periodo Demanda " Periodo Demanda

. T T N R

o d
o o
ur Qo
— A

. By tn

YRS T L IS

Tar a2 Lad Cab Lasd La?
s b On .
I
ol
(s 8}

- Oy WU A )N
b by
o
Cad
Lak
-t

N I T R I R R B I GNP I I
4

[CORNE §]
' '
LA d. 4.

—
O
'

]

f
o
(WY B B
(9]
[

Pl

11 o R 31
12 23 a0 291
13 E % 315
14 LA 4~ 231
15 ITa 13 231
) 238 3 253
i7 L3 : 77

]
-

[~3 =

Vi i J -

13 Za- A 70
19 ) z 129
20 L2z T3 172
21 ZaT 4 243
22 233 33 253
23 ) ie 233
24 23 B 200
25 32 :3 321
26 o202 13 283
27 P N 214
28 = <l 240
29 Pl -2 239
30 RS <1 224
32 Zla : 220

L
L
]
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PROMEDIO MOVIL CON TENDENCIA LINEAL

Sea: it: gl-‘ﬂ- Ezt *Eé

modelo de tendencis linesal.

y sea: M-?): My +Mry + -+ Mgy,

dable promedio mav il.

SRRy Vil P
Ml = N\T-I Al . N -

ST

por atm Tado:

E(M‘r) = “‘N'(X-r t XKy v F xT-NfI)

A

A A N-
E(MT)‘:br“'b‘lT—_{ 2 o
I 61 es uns holgure
E(M,)ze(xT)—“—i'—bz (a)
pera E(N\h)) ‘.‘.Z;.*AlozT'("“'D ba (o)

P

resolviendo el sistems pers b. Y bz se tiene:
J!;‘ = 2 MT - Mn)— sz

N A (2)
b1_ - -E‘Tl (MT_ MT

El estimadar de la observecidn en el periodo T en:

A

X ¢ bo(T)

- zMr— Mm



El pronfetico para un periodo T+ se obtiene por medio de uns extrapols_
cifn de 1 tendencia (C  periodns futuros usando:

. A A
Xeg(T) = X, + b T,
y en funciln de promedios méviles queda coma: ) -
Xt T) = 2ML- M 73T (Mr-M+2)

Ejemplo:

A continuacifn se muestren las ventas de uns revista semanal muy famoss
( " €1 Tememe ® ), tabla 2, Observenda su gr&fica ss nota une tendencis linesl
El pronfietica se hace sl final del periode T

Para ET: 'y N= 5 , X, (9) e 2
x"’(q) = ZM‘*"M%”+'(”;—-.>(MT'MT(1))
Rlo(q) :2(‘(5-6)-45.84- —'5(45.5-4{6.94)
X, (2) =43.34

Haciendolo sucesivamente se tiene le siguiente table y ls respective gréflcs.



Ejemplo 2. A continuacién se muesrtran las wventas de una
revista semanal (" EL Tameme"):

Semana - - Ventas Semana Vantas
T <t T T
1 35 34 72
2 35 35 57
3 51 36 67
4 2% 37 64
5 %3 33 50
o L 33 33
7 44 40 o7
3 " 41 56
9 - 4 76

10 43 43 79
11 <1 44 24
12 i) 45 74
13 57 49 33
14 52 47 70
15 ol 48 70
1o 53 49 75
17 232 50 53 )
13 53 sl 73
i9 43 52 53
20 Si 53 24
21 30 54 76
22 3 55 g2
23 44 5% 83
24 - 57 7
25 S5t 33 30
20 <9 59 32
27 <4 50 74
28 &3 ol 79
29 T2 52 79
30 o4 53 77
31 3 o4 54
32 ol 93 74
33 77
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SUAVIZAMIENTO EXPONENCIAL PARA UN PROCESO CONSTANTE

P

Sea! Xt': 194:' f.{-_- . fea\.N(o)at)

la demands histfrica es: X, X-:; oo, Xy
~

( ) b es la demanda esperasds en cuelquier periodo. Al final del periocdo
T=1) es:

CYGED

X ¢+ es la demands del periodo actual ( valor actual ).

£l error del pronfstico es:
¢(t) =Xt - b(T-1)

S1 o as ls fraccifn del error de pronfstico desesda, donde: O S X < |
E1l nuevo estimador de la demanda es:

B(T) = bty +alxs~ber-0]; b(7) =57

at b5(1}=S ,entonces la expresiSn anterior quede como:

Sy =S¢+ ( X+=Srt-0)

S-r = & XT + (|“'¢)ST-I

en el que ls Gltima expresiofh es canocids coma modelo de suavizemisnto expo_
nenclal

A o tilhlin as le conoce coao ls constants de auavizamiento,

El pronfstico de la demande es:

XT&-Z(T) = ST



Propiedades del Suavizsmianto Exponencial Simple,

Dado que: ST = A X1 + (‘"d)sf—l

También: ST = & X+ (1-«) [cx Xyo ‘\'(I-"'()S'r-z]

St = Xy ¢x(i-a) Xp_, + (1- %) S+,

‘Cantinuando de manara recursive se tiene:

T
Or = X Z("“)KXT-K*' (1= 3o

Es importante definir el valor de < pars poder pronosticar algln valor y
sus posibles cambios.
Sa puede demostrer que:

A
X = N+

En general se recomiends que:

0.01 £ o < 0.30

e

Ejemplo:

Los siguientes datos ss reflersn g ventas de musbles ( escritoriocs ). Por
varios aflos se ha observado que la deamanda es relativamente eatablcfuiul pri_
maroe dos afios de ventas, el comportamiento de 1ls serie muestra un proceso
conatante. Desdo un %=.olcalclese «l pronfatico para un periode futuru.

En este ceseo, su se obtiens de la qllanda prooedioc de los dos primerce sfoe.
Canaiderando el (ltimo die de Oiciembre de 1976 como el origen de tismpo se
tisne:

el pronfstico para el periodo 1 ( Enero de 1977 ), celculado sn el tiempe O,

- i‘(a) — SQ = .373 ’ Xo+1‘: 393

21(') = 95, —o0.1(330) + 0.9 (393)
~—31g96.3 . X2C1) = 387



Continuando de la misma manera, se tlene la siguiente tables y gréfica respeg
tive, '
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Ejemplo 3. Los siguizsntes datgs representan ventas de
muebles de oficina ( escritorios):

Anfo Mes Ventas Ano Mas Ventas
.‘{.T : XT

1975 E

i~

1]
o

- (o

o [V . V)
T}
£n
-

1977 E 320

A

w) LE2 I I PR I
le] e
L W W w4 Jd [ S N |
QL L S I % s O A R L I ¢ Oy N 1
P ] - Oy oy an LU o s S O ) SR
In o =2 O w B g O
€O ~Z
L LU Y SN O % I SO o in
T R O L I N I (V9] [
Yoo (SR Ve B¢ 1) (B

(o]
]

4
1

1974 =

< = =
L =g

L Y S T Y £ N A
U W O ~l

N W W e O

O oG X o X

re =3

() de A 1 (W

[+ ] [ 9% (3] Ll

[N | (o L

Ag 414 Ag 332
S 310 5

o] 341 o 421
N 433 N 330
D 3783 D 443

Usar un factor de suavizaria-c: i o= cara gronosiioar
sarizdc fuTuos. tradiocac TURnREnITLIES
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SUAVIZAMIENTU EXPONENCIAL CON TENDENCIA

i Xy o= bi+ bat + €

y el modelo de tandencia lineal es:
~

EfXelt] = 5, + bt

_Sen $S'r el modelo de suavizemiento axpnnencial simple, donde:

ES T = o X r + (1= “) E;'f-l

(2)
y seam fST el suavizamiento exponencisl doble, dondas:
{:)
S(1)= °<ST -1'("“)5
Se puede demostrar que

‘E?z-‘" %—(57-51‘-2)) : A= -

(1) _ ()
b = 2Sr-S-T 2 (5.-57")
}
A o H
en el que Epl es la ordenads el origen inicial.

S4{ el origen lo conasidersmos si ?inal del pericdo T, entonces le intercepcién

es: . ( N T)

es decir: N

pars sl nusve origen, E(K-r\ - a,(r) = Xt

0 C1 ( -T.\) L’I +* .I;‘I-T-



~ Sustituyendo en x ¢t y extraspolando la tendencia ¢ periodas futuros,
el modalc de pronfstico es:

Xk T 224 %7) 50 - (1457 s

pars el origen 1nicial

C R () =h, (1) + (T+7) balT)

Ttz pera el nuevo origen

Para el nusvo origen el modelo de pronfsticoa es:
X 4T)=a (T) + Tha(T)

Niteses que el recorrido del origen no afecta a la pandiente, sclo se ve afeg
tade la intercepcifin,

Para las condiciones iniciales, Sa ¥ S:z deben conocerse previasentes.
Usualmente estas condiciones son obtenides a partir de g, y 2,_ del mo_
delo de regresifn linesl,

Se pueds demoatrsr que:

So = gu(o) - _&_12(0)

of,
Siﬂ - g.(o) -2 %@z(o)

enel quat 3= |- B, « & y B e D

que sen parémetros del modelo de ragresifin lineal simple.
EJjemplo:

Los datos musstran ventss ds filtros para autos. En base 8 1a gréfice de los -
datos histfricos, ss cbserve que le serie de tiempo tiene un cosportssiento
caon tendencie de la forme:

Xe=27500+ [0.89¢

El modelo anterior se cbtuvo con los detos de los dos primeros sfge. on el
ques al origen es al inicio del aflo 1979. Si el origen es sl finel cel ofe '97%
entonces la intercepcifn estimads es! -

A = 235+ 10.88(24) = §3¢.42 . b, =/a.58 4: 73
y sl modelo en ests origen ee x(z 536.12 + /0 98 ¢



: = TV UL AL P = - e T
et I =

(2)
Calculg de Sa Yy o

Consiﬂnflnde al principlo de 1975 como el arigen.

Se —-z;s- 3 (10.88)=177.08

5W _215.2 (°")(mss>:7?/c
Considerando al final de 1976, 1= 29

R=275+00.88)2¢ = §3¢.12 | by =10.88 . «=z0.1
50:536’2-0_?.(;o38)—1-/3?2

(
S = 536.2 - z(°")(1088)_3'ra 28

0.1
ARs{, susvizando estos reuult&dna secuencialmente para loa mesgs haste llegar

al 26 de los datoe hlatlricos, ss tiene:

Szy =436.09 . 52 34,77

24

Es decir; los valores anteriores sa cslcularon conalderando al principio de
1975 como el origen,

Usando los resultados antsriores se obtiene la sigulente funcioh de extreg:
" cién.

X (o) -(2+_——?)5o —(H'-—-")S(z)

O+t
X} = 530.41 + /0.4872

Los pronfsticas pars los primeros tres seses de 1977 son:

X, (0) = 530.4)+1048(1) = 540.89 = 54/
F s )?1,(0) = §3g.41 +/048(2) = 551.37 = 551/

Wi Xy(0) =530.41+/0¥8(3) = 56/.95=x 562

Suponienda qus en Enero de 1977, x&" 538 entances,

, =0.1(538) +09(436.0%) = g4¢ 2¢
gf?)-—o 1 44625) +03(391L. 17) = 352.22

;( "(2*-01“3)(“"6 lt)-—(u-omr)(:;sz 1)
AH-T - e
X 42 = 590:34 * (9.45 T )(2_ 540.3%013 9%

%2 = 531



Los pronfaticos celculados qus se encuentran en la siguiente table ass de_
sarrollaron tomando a:

SO = 438 , Si=)=340.78 ; K= 0.]

con el origen recorrido s finales de 1976.



Ejemplo 4. Lcs siguignies datcs f£presentan ventas mensuales
de filtros para autos:

ARo Mes Periodo Ventas Afo Mes Periodo Ventas
T <t . T Xt
1975 E L 31 1877 £ 233
3 2 F =7
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Con un factor de stcavizari=2--t 2. .. , prcnostlzar gar:
cericdo a fugiro 2oul prololl) z.aviIar
sxXponencial.Ivaluar 3l mos
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CAPITULO I

CONCEPTOS DE CONTROL DE INVENTARIOS

INTRODUCCION

Ya desde tiempos remotos, cuando el hombre se dio cuenta de que no
siempre era posible obtener los articulos que necesitaba en el
momento en gque surgia dicha necesidad, concibid la idea de
aprovisionarse de aquellos articulos que le resultaran mas
indispensables, por ejemplo, zal vez, agua y alimentos. Sequramente
también pensd en la posibilidad de conservar tanto como le fuera
posible sin tomar en considerac:idn lo que realmente gastaria. Tal
vez fue esa la primera y mas rudimentaria expresidn de un
inventario, que se ha venido afinando a través del tiempo.

Actualmente, el uso de los inventarios se ha generalizado al grado
de gque no solamente se utilizan en priacticamente todas Llas
-empresas, sino que todos manejames pequenos Lnventarios familiarss.
La despensa, el botiquin, ectc.

Ciertamente, para manejar estos pequerios inventarios familiares o
requerimos desarrollar toda una z2oria, ni realizar ningin tipo d=
analisis sofisticado, pues gensraimente procedemos por ensayo vy
error, sin embargo, esto no es facti:ble en el caso de una empresa,
en donde su crecimiento y supervivenc:a dependen, entre otras
cosas, del manejo adecuado de sus .nventarics.

Antes de tratar de plantear o resolver algun problema de
inventarios, se necesita tener concc.miento de ciliertos COonNCepLos
basicos de la teoria de inventarics

El objetivo de este capitulo, e8 prcporcionar este conocimienco, v
para lograrlo, se presentan grimero, 1ilJunos antecedentes de .a
teoria de inventarios y ciertas <defi.niciones bdasicas, que =~cs
permitan, en sequida, identificar claramente, las funciones de un
inventario. A continuacidén se revisan l3s objetivos del concrol Zze
inventarios, y finalmente, se arnaj.:an los costos involucradcs
dentro de un sistema de inventarics

[ I



1.1 RESENA BISTORICA DE LA TEORIA DE INVENTARIOS

Hace aproximadamente 300 afios, la administracidén de los inventarios
era relativamente sencilla. Los inventarios eran considerados por
los comerciantes, productores y aseguradores, principalmente como
una medida de riqueza. La riqueza y poder de un negocio o un pueblo
era evaluada en términos del numero de trigales, cabezas de ganado,
libras de oro, etc., que tenian guardados en almacenes. Pappilo
(1697) hablando de los inventarios decia que:

" La existencia o rigqueza de una reino no consiste solamente =n
nuestro dinero, s$ino también en nuestras mercancias y embargues
para comerciar, y almacenes surtidos con todos los mater:al=2s
necesarios”.

En este siglo, en los albores de los afios 20’'s, los encargados de
tomar las decisicnes en las organizaciones empezarcn a poner mayor
énfasis en 1la liquidez de los capitales, tales como .:s
inventarios, hasta convertirse para ellos en una importante meta
que perseguir, por el bien de la misma organizacidén y la segur:dad
del monto de las transacciones comerciales. En este sentido, Whit::
(1957) reportd lo siguiente:

" Frecuentemente, los Invencarlios se conocen como el "cemenca2r.
de los negocios Americanos, como existencilas en exceso, que i

sido una causa Importante del fracaso de dichos negocios. Tamr:=-n
se considera a los invenrarios como una influernz:a
desesrabilizadora de los negoclios en curso... Los hombres 1Ie
negocios han desarrollado un miedo casi patoldgico del crecim:=2n7T:
de los inventarios".

La mayoria de los miedos patoldgicos a los cuales se ref.2re
Whitin, datan de 1920 - 1921, cuando se reconocidé la privera
"depresién de inventario; causd, en su momento, un fendmeno
cominmente conocido como "hand-to-mouth buying” (compra de la maro
a la boca) en la economia americana (McGill, 1927). Como el nomcre
lo sugiere, durante esta depresidn, se hizo mucho énfasis en .a
necesidad de conseguir tasas rdpidas de retorno de los inventar.:s

entendiéndose como tasa de retorno de un inventario, el cociente

ventas anuales & use (en costo)
invencario promedio (en $)

retorno del inventario =

Algunos administradores sobre-reaccicraron tratando de cons=rT..r
inventarios cercanos a cero, con resultados desastrosos. L1 +.° 0
jerencia en muchas empresas ha ra2vertido completamente su ac<”."
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de 250 afios antes, respecto a la deseabilidad de mantener
inventario.

Las altas tasas de inflacidn, que se hicieron comunes en los 70's,
en la economia mundial, alteraron permanentemente los pasados
patrones de gastc de las personas, las empresas y los gobiernos. A
finales de los 70’s la tasa de interés principal ( la pagada a los
mas lmportances prestamistas) habia sobrepasado, en algunos paises
tales como Canadd, el 20% anual. Se hicieron comunes tasas
estratosféricas en paises poco desarrollados.

Actualmente, los inventarios son vistos por la mayoria de los —a
grandes administradores comoc un gran riesgo potencial y rara w2
como una medida de riqueza. Persiste un miedo constante en la
mentes de la mayoria de los planeadores, en el sentido de que e:
almacenamiento de mercancias en exceso de la demanda actual pued
requerir drasticas rebajas en los precios, mientras que se podr:ia
vender antes de que se convierta en indtil como resultado de .a
obsolecencia por cambios de estilo o tecnologia. La obsolecenc:a
es, realmente, de origen reciente, pero promete ir incrementando su
importancia en el futuro como resultado de que los tiempos de v:da
se hacen cada vez mdS COrtos.

s L n

2

impertancia de balancear las ventajas y desventajas de l.=2':
inventarios. Sin embargo, algunos de los antiguos miedos ..o
persisten. Como expresd algun el presidente de una compania:

La mayoria de los administradores, hoy en dia, reconocen (i

"Acepto que los inventarios juegan un papel crucial en ~:s

operaciones. Pero no puedo perder de vista el otro lado de 1
moneda. Mientras los inventarios son algo que necesito of4si
sobrevivir, también representan materiales con los gue me gue?
apunalar”. '

Pero balanceando las ventajas y desventajas de la inversién on
inventario en el futuro puede no ser tan simple como en el pasado

En 1980 la industria automotriz japonesa superd a la de los Estadcs

Unidos. La Toyota se convirtié en el sequndo productor mas grarie
del mundo. Vendié mds automéviles que toda la industria del Re.nd
Unido, y las ventas japonesas sobrepasaron a las de Franc:i:a =»n
Francophone Africa. Los sistemas japoneses de planeacidén de s
produccién, la administracién de los inventarios, y el d:ise?3
organizacional fueron acreditados como las astrategias princigd.+s
para lograr esta asombrosa hazafa. El japonés ha demostradoc .-a
debilidad en la. aproximacidn occidental a la adminiscra:.:@n
estratégica, reconocida anteriormente por Skinner (1969):

ra manufactura ha sido dominada durance mucho tliempo, por exIe:r:®
v 2sgecialistas.... Como resulzado, [CS a.ii0s €)ecutlives .37 147

vitar nvolucrarse en elaperar . ‘“ls colizicis de oroduccs.
.nciin gue sedria ser .na Soend STt v 25Tar Ln.ia g

ENNTH
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estrategia corporativa....

Puede parecer extrafic pensar en la produccidén solamente como una
arma competitiva, actualmente la historia de la industria de auto
de los Estados Unidos, muestra que a finales de los 50's la
manufactura se habia convertido en un factor neutral en la
competencla. Excepto probablemente para su confianza en las
economias de escala, tendieron a competir por medio de estilo,
mercadeo, y redes exclusivas. La investigacidén realizada por
Abernathy, entre otros en 1981,. demuestra que una explicacién
vdlida del suceso japonés debié iniciar con el factor de " proceso
productivo ", una amalgama de practicas administrativas y sistemas
conectados c¢on administraciodn de inventarios y planeacidn de la
produccidén y control. Mientras que nosotros pensidbamos en términos
de el nivel de existencias dptimo y las cantidades a ordenar, los
japoneses examinaban intercambios entre diferentes tipos de
sistemas de produccidén. Ellos mismos desarrollaron un sistema de
produccidén que efectivamente elimind la necesidad de un nivel
significativo de inventario. Tal sistema requiere un extensivo
reajuste organizacional, e investigaciones que solamente los
niveles mas altos de ejecutivo podrian autorizar.

Lo que ha sucedido es ahora ldgicamente obvio. Los sistemas de
decisidn sobre el manejo de los inventarios en la nueva competencia .
de la industria internacional del futuro, no puede estar muy -
alejada de sus procesos de produccidén. El control de los
inventarios, la planeacién de la produccidn, y la estrategdgla
corporativa, estan muy relacionadas.

1.2 DEFINICIONES BASICAS

Como ya se menciond anteriormente, nuestro objeto‘de estud;o son
cierto tipo de modelos de inventarios, que nos permitan analizar vy
resolver algunos problemas de control de inventarios. Pero antes de
iniciar nuestro estudio, es necesario hacer una pausa y dar un
marco de referencia para situarnos exactamente en el problema y el
ambito en que se desarrollard el presente trabajo. Para ello, es
necesario precisar ciertos conceptos bdsicos como:

Qué es un modelo ?

Qué tipo de modelos se manejaran ?
Qué es un invencario ?

Cué es el control de :inventarios ?

...
1 0 e 0



Empezaremos por decir que un modelo es una abstraccidén de una
situacién real, que se hace con el fin de simplificar el estudio de

dicha realidad, pero que debe recopilar las principales
caracteristicas de ella.

Una forma de caracterizar a los modelos, es clasificarlos,
primeramente, en dos tipos:

+. Fisicos: Representan o simulan fisicamente algunos

aspectos del comportamiento de un sistema
real.

+ Simbdlicos: Representan por medio de simbolos, en
muchas ocasiones grdficos, los elementos y
el comportamiento de la situacidn real. Su
interpretacidn requiere conocer el cédigo
de la simbolegia utilizada.

A su vez, los modelos simbdlicos se pueden dividir en:

- Matematicos: Deterministas
Probabilistas

- No matematicos.

Los modelos que se manejaran en este trabajo, son de tipo simbdélico
.y "matematico, tanto decterministas como probabilistas ya que
facilitan la toma de decisiones con base en criterios analiticos

exactos gque permiten minimizar los costos asoclados al sistema de
inventario.

En relacidén con. el concepto de inventario, wuna definicidn
generalizada es la sigquiente:

Un inventario es una cantidad de bienes o materiales com un valor
monetario, Que se encuentran bajo el control de una organizacidm o
empresa, y que se mantienen por algin tiempc en forma improductiva,
esperando su uso o venta. Es también un gistema regulador de las
actividades de oferta y demanda.

Un inventario puede estar formado por uno o mds articulos en donde
cada articulo puede ser materia prima, alguna parte manufacturada
4 ensamblada, o bien algin producto terminado.

Asi, se conoce como control de inventarios a las actividades v
técnicas de manutencidén de las existencias de articulos en _cs
niveles daseades, independiencemente de que sSean materias pr:i:v~as.
trabajos 2n proc=2so, o productcs zerminades.



En la industria manufacturera, existe una estrecha relacidn entre

el control de la produccidén y el control de inventarios. Una

decisién de finiquitar una orden de produccidn reducird el
inventario de materia prima, incrementard ctemporalmente el
inventario de trabajos en procese, Yy eventualmente, hard crecer el
de producto terminado. De igual manera, la decisidn de elevar el

nivel de inventario de una parte manufacturada, dard como resultado
la liberacidén de una orden de produccidn.

Es claro que no tecdos los inventarios son iguales, cada uno tiene
sus caracteristicas propias y de acuerdo a ellas se debe elegir un
modelo apropiado para analizarloe. Sin embargo, si podemos encontrar
en cualgquier inventario, las sigulientes componentes bdsicas:

* Numero de productos: Uno & varios.
* Tipo de demanda: Determinista o estocdstica.

* Tipo de Oferta: Determinista o estocastica.

* Horizonte de Planeacidn: Un periodo, varios pericdos & bien
un numero infinito de periodos.

* Costos: Por pedido, per articulo, por llevar inventario o
por déficic.

* Forma analitica de la func:idn de costos: lineal, convexa,
cdncava u otra.

* Tiempo de entrega de los articulos: Determinista,
estocdstico.

*+ Politica de QOperacidén del Inventario: Revisidn continua,
revisidén periddica.

1.2 FUNCIONES DE LOS INVENTARIOS

En la seccidén anterior, se dijo que un inventario es un silstema
requlador entre los procesos de oferta y demanda. Esta definicion
sugiere que un inventario existe porque los procesos de oferta
demanda difieren en las tasas =n .as cuales, proveen O requleren
axistencias. Por ello, cualqu:=r fr-pésito significativo pars ..
2x1stencia astard tasado 2n 2. isie: o ) ~aecesidad de que =i,



dos tasasg difieran.

Se puede decir entonces, gque el papel principal de un inventario en
la industria, es servir como un amortiguador, acoplando estados
sucesivos de produccién y distribucidn, con el fin de lograr mayor
eficiencia. Un papel secundario es servir como proteccidn contra
aumentos de precios y fluctuaciones en demandas.

Dentro de este marco general, se pueden identificar las siguientes
funciones basicas de un inventario:

1} Suavizar las Operacicnes de una empresa

Regularmente, los procesos de demanda sufren variaciones, de
alguna manera previsibles, aunque no c¢ontrolables.. Estas
fluctuaciones muchas veces ocurren de acuerdo a la temporada
del afio, 6 ciclos comerciales o fiscales, y se pueden resclver
modificando la produccidn cada vez que se requiera, lo cual
exige la existencia de materia prima, o bien produciendo y
almacenando con anticipacidn a las demandas pico.

2) Explotacidn del Mercado

Frecuentemente, los movimientos en el mercado hacen que
resulte econémicamente vencajosa la creacidn de un inventario.
Las variaciones de precios de los bienes y productos de un
mercado o bien de la materia prima, pueden motivar la
adquisicidén prematura o la produccién sobre pedido. La
posibilidad de un incremento en los costos de la mano de obra
puede hacer (til la constituciédn de un inventario.

3) Pr ! gfici <

Al enfrentarnos a las fluctuaciones impredecibles en los
procesos de oferta y demanda, se corre el riesgo de que, en un
momento dado, exista escasez de material y se experimente una
lucha con los clientes, interrupcién en las operaciones, etc.
Un inventario es un “sequra* <contra dicha situacidén. La
necesidad de la existencia e tales inventarios aumenta 3e
acuerdo al crecimiento de .is f..ctuaciones, y al tiempo Jue
transcurre entcre una flucT.ssin w.2aforla y Su cocmpensac.on



4)

Economiag de escala

AGn cuandc los procesos de oferta y demanda se pudieran
controlar de manera que fueran iguales e invariantes en el
tiempo, no seria deseable hacerlo, puesto que implicaria un
gran nimero de pequeflas remesas 'y despreciaria las economias
con pocas remesas pero de gran tamafio, cuando ocurre gue 2n
muchas ocasiones, se cbtienen descuentes por volumen con un
consecuente ahorro en el costo promedio por articulo.

Control Econdmico

Un argumento a favor de los inventarios grandes, es gue
requieren menor control y que es mds barato mantener grandes
inventarios que revisar los niveles de inventario con mucha
frecuencia. Sin embargo, es importante saber cuantg se gasta
en disefar, - implantar y mantener un inventario, para
determinar su eficiencia y decidir la existencia del mismo.:

Cabe decir que existen también algunas corrientes Jue
consideran que lo dptimo es llegar a tener un inventario cer2

1.3 OBJETIVOS DEL CONTROL DE INVENTARIOS

Dentro de una misma empresa, el control de inventarios puede terer
objetivos diferentes dependiendo del departamento de que se trate
Tales objetivos pueden ser por ejemplo:

+

ElL departamento de ventas quisiera estar preparado cars
atender los pedidos de sus clientas lo mis pronto posible, c:r
lo que le gustaria tener en existencia una cantidad suficienzs
de productos terminados, © bien, de material para produc:r
ridpidamente los articulos requeridos.

El departamento de producg:dn desea ser eficiente, ) o T
implica que preferir& mantener un nivel alco de produ. -.
para raducir el costo de la misma.cor producto. Fara =2..
requiere tener en existanc:ia .na fanc:idad sufilianze I



materiales, componentes, y trabajos en proceso para que no se
' pare la produccidn por faita de material.

+ El departamento de compraj quiere obtener los mejores precios
de compra. Por ello prefiere hacer pocos pedidos grandes en
lugar de muchos pequefios. Adem&s estd interesado en constituir
inventarios en prevencién de alzas en los precios y escasez en
el mercado.

+ El departamento de Finanzas desearia minimizar todas las
formas de invertir en inventarios por el costo de capital vy
los efectos negativos que tienen los inventarios grandes en
los activos.

+ El departamentg de personal y relaciones industrialag
considera adecuada la creacidén de un inventario durante la

época de baja demanda y estabilizar asi el nivel de empleados,
evitando despidos y una fuerte rotacién de personal.

+ El departamento de ingenieria prefiere minimizar 1lcs
inventarios puesto que no se aplazarian demasiado los cambios
en ingenieria, mientras que con inventarios grandes dichcs
cambios se podrian hacer hasta agotar los disefios anterior2s

Como se puede observar, existen objetivos contradictorios =an-:a
departamentos de una misma empresa, y el considerar dnicamente .53
objetivos de alguno de ellos, podria acarrear graves consecuenc:is
en otros, por ello, se propone evaluar los objetivos de cada uno.
determinando, para cada departamento, el costoc asociado a .
constitucidén de un inventario, y minimizar la suma de dich:cs
costos. Si alguno de los costos es dificil de estimar, =.
administrador debe fijar el nivel que se podria alcanzar
minimizar la suma de los costos restantes, considerando esto ccomo
una restriccidn.

Qtra manera de decidir consiste en relacionar los alcances de .:s3
ocbjetivos con un beneficio, y elegir aquella politica de inventar:>
que maximice los beneficios. Ambas técnicas proporcionan el m:s~
resultado, si se considera la privacidn de beneficios como costa :=
oportunidad.



1.4 COSTOS EN UN INVENTARIO

La funcidén de un inventario se puede expresar, de manera resumida,
como "evitar los costos asociados con el hecho de no mantener
ningin inventario". Sabemos que el mantener un inventario tiene un
costo, sin embargo, se intenta que dichos costos sean menores que
agquellos gque se quiere evitar.

La actividad de mantener un inventario, involucra dentro del costo
total, diversos costos que se pueden clasificar como sigue:

+ Cogtes por Ordenar: Scn los costos en que se incurre por el
simple hecho de hacer un pedido. En ocasiones se incrementarn
por realizar muchos ped:i:dos cequefios en un mismo periodo de
tiempo, en lugar de unos cuantos grandes. En JOrdenes de
compra, estos costos pueden tomar la forma de cargos por
flete, o la carencia de descuentos por cantidad. Para ordenes
de venta o produccidn =25:-0S costos se pueden reflejar en
reparaciones adicionales de las maquilnas, y posiblemente de
también de arrangque y de materlales.Por otro lado, tanto si se
compra como si se vende o se produce, las &6rdenes adicicnales
crean costos por paceleos adicionales, inspeccidn v
adquisicidén de materiales.

+ Costos por llevar inventario: EsS{OS cCOStoS emplezan con. la
inversién. El dinero .nvertido en la adquisicidn de
materiales, estd exento de producir alguna ganancia. =£sto
resulta en un costo de oportunidad, que es normalmente
expresado como un porcentaje de la inversidn, y aungue no
existe un acuerdo scbre el valor apropiado de dicho
porcentaje, al parecer los mds significativos en este rubro,
son los costos de capital. Los inventarios grandes traen
consigo costos adicionales por manejo, obsolecencia 7
deterioro de los articulos en inventario, renta de almacenes,
ecc.

+ Costos por déficit: Cuando se agota la existencia, .3s
demandas no pueden ser satisfechas por el inventario, y 2SI
tiene consecuencias tales como la pérdida probable de client=2s
y ventas, costos adicicrales por trdmites excesivos cgara
procesar la reorden, y tal wez, penalizaciones por el retraso
Asimismo, se debe considerar un costo asociado a ‘}3
interrupcién de la produccidn, y aungue fuera pesic.?
satisfacer la demanda de ai juna marera alterna, esto 10OVO..l0)
costos adicionales per --~prar -zn urgencia, o b.2n o7
ccmprar a otro provesdIr i 1 —as 2.2vados. 2n o2l T



que la produccidén sea externa. Si1 el producto fuera producido
en la misma empresa, se generarian costos por tiempo extra.

Costos del gistema: Se refieren a los costos que dependen de
la cantidad y calidad del esfuerzo realizado en el control de
inventarios. La cantidad mencionada, atiende a la frecuencia
con que se realizan los procedimientos de control, y afecta
directamente costos de revisidn de inventarios, pronésticos y
generacién de registros, entre otras cosas. Con calidad se
indica el nivel de sofisticacidn de los procedimientos de
control.

Costos por material: En general los costos de los materiales
no se moedifican por la decisidn de mantener inventarios. Las
excepciones son los descuentos por cantidad y fluctuaciones en
el precio. :



CAPITULO 2

MODELOS BASICOS

INTRODUCCION

Tanto en el estudio como en la investigacidn de cualquier tema,
es 1indispensable comenzar haciendo un breve repaso de los
fundamentos, puesto que estos constituyen una base firme para la
mejor comprensidén de dicho tema, y en su caso, para permitir que
exista una continuidad en la investigacidn.

Respecto al objetivo del presente trabajo, podriamos identificar
como fundamentos a la terminologia y conceptos basicos de la
teoria de inventarios, y también a los modelos que representan
a los problemas mas sencillos de entre los que son objeto de
estudioc de la misma materia.

Hasta el momento, hemos cubierto lo referente a la terminologia
y conceptos bdsicos, por ello el objetivo de este capitulo es
presentar, muy brevemente, algunos modelos bdsicos de la teoria
de inventarios, tanto deterministas como aleatorios, asi como lcs
principales resultados que se conocen acerca de dichos modelos.
y para ello se presentardn, en la primera seccién, los modelcs
bdsicos de tipo determinista, y en la segunda aquellos de tigpo
aleatorio.

12
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2.1 CONCEPTOS GENERALES

Un inventario en el manejo de operaciones o produccidn, se
entiende como un recurso escaso que esti en espera de satisfacer
una demanda futura.

Un problema de inventario invelucra la formulacidn de reglas de
decisidn que responden a:

- ¢ cuédndo es necesario efectuar un pedido ?,
- ¢ cudnto se debe ordenar ?,

y las reglas de decisidn se enfocan a satisfacer la demanda a
costo minimeo, o maximizar la ganancia.

El sistema de inventario puede verse como un sistema con los
siguientes componentes (fig 2.1):

a) Patrén de demanda.

b) Patrén de oferta.

¢) Restricciones de operacidn.

d} Mecanismo de decisién o poclitica de pedidos.

‘e) Costo total del inventario.



Restticclones
del sistema

Polilicas de
pedido

Infraestructura
fisica del

almacenamienlo

Palron de gemanda
Patron de oferta

Coslo gde
ADeracion

Fig 2.1 Los componentes del sistema de inventario.

Acerca de estos componentes, en los modelos basicos, podemos
decir lo siguiente:

a) Demanda: Se supone que se tiene una demanda conocida y
constante de articulos, denotada por d.

b) Oferta: Es la parte controlable del sistema de inventarios
y queda determinada por:

tamafio del pedido.
tamafio del ciclo de los niveles de inventario.
nivel miximo de inventario.

0 A0
/]

¢) Restriccioneg de Operacidn: Son las propias del sistema que

se analiza.

d) Politicas de pedidos; Estd relacicnada con la eleccidn de

los valores Q, T o S, o0 alzuna var:ance de ellos.

2) 2 a 3 . 5 _.3.4. :3n§.derar .o IISTO ToTaL -t
unidad de ::evpo, derivads le .:3 5sstcs  gpromedio e .o
c1clo. Los camporentes de astcs S:sts8, por unidad de tiempd

|



son:

Cosfo total

Costo por ordenar + COSto por inventario
+ costo por déficit + costo de la compra 6
produccién.

Cada uno de los ceostos involucrados en el cdlculo del costo
total, se calculan en el caso determinista como se muestra a
continuaciodn:

1) Costo por cordenar, por unidad de tiempo.

£(I,) = kI,
donde I, es el numero de pedidos por unidad de tiempo, y k es el
costo de cada pedido. (Nétese que se supone linealidad) .

2) Costo por mantener inventario or id e ti .
£(I}) = hI
en donde I es el nimero de articulos en inventario, y h el costo

de mantener un articulc en inventario, por unidad de tiempo.

ES 1importante notar que también en este COSto existe una
suposicidn de 1linealidad, asi como tener presente gue sus

unidades son [Unidades monetarias/unidad de tiempo].

3) Costo por déficit por unidad de tiempo.

£(y) = py
donde y es el nivel de articulos falcantes en inventario (o
demanda insatisfecha), mientras que p es el costo por tener un
articulo de demanda insatisfecha, por unidad de tiempo. Al igual

que en el caso anterior, las unidades son [u.monetarias/u.de
tiempol]

4) Co d rti r unida d

£(D) a2 cd
donde d es el nimero de articulos a satisfacer por unidad de
tiempo y ¢ el costo de cada articulo.

O bien (en al zaso determinista:r,

-



CT = kI + hI + py + cd ,

y el costg incremental es
CIN = £(I,) + £(I) + E(y)

Es importante notar que el costo que se utiliza en la solucidn
de los problemas, es el costo por unidad de tiempo, que es un
costo promedio. Esto se debe a que si el problema se prolongara
en el tiempo, indefinidamente, el costo total también creceria
constantemente acercédndose al infinito, y este problema se puede
solucionar utilizando, precisamente, costos promedio en lugar de
costos totales, ¢ bien, usando algun factor de descuento.

2.2 MODELOS DETERMINISTAS

En el caso de modelos de inventario con demanda determinista, se
distinguen cuatro modeleos cldsicos que corresponden a cuatro

casos del problema de pedido (o lote) econdémico, ¥y sSus
variantes, y que se analizan en el marco de su desarrollo en el
plano almacenamiento - tiempo. A saber, los casos son los
Siguientes:

sin déficic.

Caso 1: Sin produccidn y

Caso 2: Con produccidn y sin déficic.

Caso 3: Sin produccidn y con déficict.

Caso 4: Con produccién y con déficit.

MODELQ_SI ON_Y SI

Zn este modelo se parte de los siguientes supuestos:

1) La demanda de articulos es una congtante conocida d (No. de

articulos/U. de tiempo).
2) E1l tiempo de entrega de los gediics 28 cero.
3) Vo 3e germite gue 2x1s5ta 27,0t
4} Lcs- ccostos son cconocidos

< Costo por ordenar a4 0™ )
c COSto por comprar ar-is..:s +n 4 M. por articulo.

ol

=



h = costo por llevar inventario, en u. m. por articulo y por
unidad de tiempo.

5) El tamafdo del pedido es fijo, e igual a Q unidades.

6) El tamafio del periodo de tiempo también es fijo e igual a T
unidades de tiempo.

El desarrollo de los niveles de inventario a lo largo del tiempo,
cuando se ha decidido ordenar una cantidad Q cada vez que se
llega a un nivel de inventario igual a cero, se muestra en la
siguiente figura.

Nivel de
almacenamiento

— T i | T

Fig 2.2 Inventario en el modelo sin produccidn y sin déficit

Es claro que es posible analizar el problema por periodo, tenemos
los siguientes resultados:

Costo por periocdo:

CP =k «»Q+«»n@QaT

Cogto total por unidad de Liempo:



Q
=k+cQ+ h(_z-)'r
T
. xd , hQ,
3 *+ 5 cd

Utilizando métodos de Cilculo Diferencial, se puede minimizar
esta funcidn y se obtiene que los valores dptimos para el tamafo

del pedido, el tamaiflo del periodo, y el costo total, son los
siguientes:

Q - 2gd
n
. |2k
T nd
CT(Q") = /2n + cd

MODELO CON PRODUCCION 'Y SIN DEFICIT.

Las suposiciones de este modelo son las siguientes:

1)

2)

3)

1)

El nimero de articulos demandados por unidad de tiempo es 4,
Yy es una constante conocida.

La cantidad de articulos producidecs por unidad de tiempo q.

tampién es una constante conocida, que ademds tiene .a

caracteristica de que q > d.

El nivel m&ximo de almacenamiento de articulos es vuna
constante conccida que se denota por S.

El tamafio del periode de tiempo es también fijo e igual a T
unidades de tiempo, Yy en él se pueden reconocer dqﬁ partes
T, es el tiempo durante el cual e=xiste produccion.

fi

enTray s, TlI.I, 20 2l Jue n9 2.

T, =25 =21 ti.2mpo
praducciin.



5) El tamailo del pedido es f£ij2 ¢ igual a Q unidades.
6) No se permite déficit.

7) Los costos son conocidos:
¢= costo de produccidén de un articulo (u. m.).
h= costo por almacenamiento de un articulo por unidad de
tiempo (u. m. / unidad de tiempo).
k= costo por inicilar la produccién (u. m.).

El desarrollo del sistema de inventario representado por este
modelo, se muestra en la siguiente figura.

Mivel da
almacenam. 0

§-dt

lq-dit

Tiempo

I T |

Fig 2.3 Inventario en el modelo con produccidn y sin déficit

Al igual que en el modelo anterior, es posible analizar =.
sistema por periodo, y los resultados que se obtienen son l:3

siguientes:



Coato promedio:

cT(Q) = B

Se puede observar que existen las siguientes relaciones basicas

entre los pardmetros del sistema:
Q = qT, . Q = 4T, 5 = (q - dIT,

de donde se obtiene que

s (q-a) 2 -4
s = (q d)q (1 )Q

y aplicando estas relacicnes al costo promedio, se llega a la
siguiente expresién

Costo promedio:

R

costo peor ordenar por unidad por u. de tiempo

CT (Q)

+ Ccosto por almacenamiento por u. de tiempo

+ costo de produccidn por u. de tiempo.

y los valores Sptimos para el tamano del pedido, la longitud del
periodo y el costo total son:

. Ak
Q .
q
.« _ Q° oKL
T - — a -
I a3
ek q)
—_ d‘__
. L - - -d
ToQY . 4 q 4

T



MODELO CON DEFICIT Y SIN PRODUCCION

El tipo de problema de inventario que se resuelve utilizando este
modelo, se puede represencar graficamente como sigue:

Nivel de
Invenlario

T - sid -
liempo

Pig 2.4 Inventario en el modelo sin produccidn y con déficit.

Las suposiciones bésicas de este ~—cdelo, se relacionan a

continuacién:

1) La demanda 4 es una constante conccida, y sus unidades son
nimero de articulos / u. de tiempo

2} Se tiene una capacidad mixima de .aventario fija e igual a $
articulos.

| 3) Aungue estd permitido zener .n (af::-:t, el nivel max.mo

cermiti1do para él es g unililes

4) Z1 zamano del rgedido -3 ) ~3tante f1j3a L3ualr 2
articu.as.

5) El tamafo del pericdo es T .n. lsdes le Ciempo.

L}
- a



6} Los costos son fijos v conocidos:
k = costo por ordenar (por pedido).
¢ = costo por articulo (u. m. / art.).
h = costo por llevar inventario (u. m./ art. x tiempo) .

P = costo por tener déficit (u. m. / art. x tiempo).

Cogto _por periodo:

En este caso, el costo total del sistema se compone asi:

CP = costo fijo por ordenar

+ costo de compra de materiales
COSto por almacenamiento
+ costo por déficit ,

+

es decir,

SRR HAE
|

k+cq h(zd p[ 2d

y como T = Q/d, se tiene que el costo promedio es

=2 kd +*- *E—Sj - (Q-S)z
cTiQ.s) [—Q_] cd [20} { 50 ]

Se puede demostrar que CT (Q.S) es una funcidn convexa, por .:
que aplicando derivadas parciales para calcular ;os valores ‘e
Q y S que minimizan el valor de la funcién se obtiene que



. - 21{d p
g ¢ h J_(p-+h)

g = J 2kd¢ h
D (p *+ h)

Notese que Ssi1 p » m entonces Q = 8, y 8 = 0, lo cual corresponde
al modelo sin déficit y sin produccidn; y si k = 0 entonces Q =
S = 8 = 0 lo cual significa que no se requiere ningun modelo,
puesto gque en el momento en que se solicita un articulo, se
ordena y no se mantiene ninguno almacenado ya que el costo del
almacenamiento es muy elevado.

MODELO CON PRODUCCION Y DEFICIT

Este modelo es un caso mas general que el anterior, y su
desarrollo en el tiempo se muestra en la siguiente figura.

21



Misal de
INYENTAr0
Q
ST_
~ Tiampo
51
Fig 2.5 Inventario en el modelo con produccidn y déficit.

Los principales supuestos de este modelo son los siguientes:

1) La demanda es conocida e igual a 4 unidades por u. de tiempo.
2) El nivel mdximo de inventario es 8 unidades.

3) El nivel miximo de déficit es s unidades.

4) El tamaflo de la produccién es Q y es unc de 10s parametros del
modelo.

5) La produccién es continua, con una rapidez de q unidades por
unidad de tiempo.

5) Los costos son fijos:

k = ccsto por iniciar la gproducciin.

-

S = =281 LnlTarlo per groduiic

1 . I2stO gOr aimacenar £if arT.Iuld y por 4. Jde Ti2mpo

-4



P

cT(Q,8) = xd, a., h_E’_cT 8 - Q)(l ] E)z
20t - )

k
Q

de donde, utilizando técnicas del cdlculo vectorial, se obtiene

Q* = 2kd ] (p + n)
np.—-g) P
q
d

. Jzk(l —E)d —
9= h \p

N

D N p

+ [T

+ |5

Nétese que si @ » » se tiene, precisamente, el modelo anterior. -

2.3 MODELOS ESTOCASTICOS

El modelo que se considera en esta ocasidén, consiste en un sdlo
pericdo, pero con demanda estocidstica, tipificada por una funcidn
de distribucién que se supone conocida. Supéngase que al inicio
del periodo se tiene una cantidad Q de articulos. Si D es la
demanda en dicho periocdo, existen los dos casos que se muestran
a continuacién.



P = costo por déficit por articulo y por u. de tiempc.

Costo per perioda:

El costo total por periodo se puede calcular como se muestra en

la siguiente ecuacién:

CP=k+€:Q+h§(T,~T,) *pg(T1+T‘)

En donde se satisfacen las relaciones que se indican a
continuacidén:

Q=q((T -7T.)
8+8 =1(q-d)T. +T7T,)
Q=T’T.
q :
g -=qf-3 .4
qd.
3
= N R
Ty q-4d T qg-d
S _ 8
T T a

Yy por lo tanto se tiene que

CP=kecg E;[mi‘!—d)-] . p(%)[——g—d(;_ d)]

Costo promedio;

Considerando ademids que T = Q/4. y haciendo algqnos desarrollos
algebraicos se tiene que el costo promedio del sistema se puede

calcular como

—



Nivel de Mivel de

ilmacenamiento almacenamienlo
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D
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liene CQsSLo poi
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|
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salicil
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Fig 2.6 Casos posibles en modelos de 1aventario estocdstico.

Be supone en ambos casos, que .a demanda D ocurre de manera
instantdnea, y que no existe forma de pedir mds articulos para
satisfacer la demanda.

Se considera también que los zostos tiene la siguiente
estructura:

k

costo fijo por ordenar ( x > Q0 }.

C = costo unitario del articulo.

h = costo por llevar inventario, por articulo.

p = costo por déficit. « £s .rna penalizacidn por cada

articulo demandado que no se gsatisface ).

El problema consiste en determinar la cantidad de articulos que
se debe tener al iniciar el func:onamiento del sistema, de manera
que se minimicen los costos totaies Existen basicamente dos
casos:

Caso 1: El nivel inicial del iaveatazrliq a8 <8ro.

£s claro que si1 p s ¢ entonces @ - ;03 . qué sucede s1 g.C’



Sea CT(Q) el costo por satisfacer una demanda estocdstica D dado
que se inicid elevando el nivel de inventario hasta Q unidades,
entonces

CT(Q) = costo fijo por ordenar + costo de materiales
+ costo de almacenamiento + costo por déficirc,

es decir,

g -
CT(Q) =k ~cQ + fhco—mf(mdn+'[p<n-o)f(n)dn
) )

Se puede demostrar que la funcidn CT(Q) es convexa, y por ello,
es posible utilizar el criterio de la derivada para obtener el
valor de Q que permite gue el costo total sea éptimo. Los
resultados son los siguientes:

F(g) =1 - & 2h
(@ .
Y POr tanto,
+ h
1 -F(@ = <
(@ -~

en donde F{Q)} resume el comportamiento estocastico de la demanda.
y es la probabilidad de que dicha demanda sea menor o igual que
Q. Obsérvese ademis que si p » =, entonces F(Q} = 1, y por tantd
Q debe ser muy grande; y si p = ¢ entonces Q = 0.

Caso 2: B v del inventario e

CT(Q) costo por ordenar +« ccsto de materiales

+ costo por almacenamiento + costo por déeficic

=235 decir,



X."Q [
CT(Q) =k +cQ + f h(x +Q -D} £ (D})dD + fp(n-x-o)f(n)dn
Q x*Q
x*Q -
=k + c(x-Q) + f hi{x +q - D) £(D)dD + fp(D—xf.Q)f(i
Q x+Q
=k +Lix+Q -ocx
donde

u

L{u) = cu + fh(u—D)f(D)de fp(D—u}f(D)dD
Q u

y L{u) es la funcidén convexa en u gue se muestra en la figura
siguiente.

k + L{x}
‘_/ k + L[u)

|

:

! ~— L[y

1

|

|

k
> u
. x s* S.
Pig 2.7 Inventario escdcdsztizz ~:n -.1v2l i1nicial x.

Por lo tanto,



CT{(Q) =

]
Q

{k*L(x+Q)-cx si Q>0

Li{x) - cx si Q

Si S8° es el valor de u que maximiza L(u), y x s 8, entonces el
costo minimo es

k +L(8%) -cx sL Q=8" -x

L{x) ~cx  si Q=0

-

y por tanto, la politica &ptima de operacién de este sistema de
inventarios, conocida como politica (8, 8), es tal que

0 31 x 28"
Q= _
8" - x si x«¢<8°

10
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l NOTE: Throughout the book we refer to axamples that are reiated 10 the dec:s.on
1c- | systems explained in the MIDAS case senes. Wa have writtan the chaplers so (Far
ty | they can be read without a Jetaried knowledge of the cases. NevertReless. (he reader
ns } * is ancouraged (o read the cases for a fuller apprec:ahon of the paints of view ~e are

. ' trying fo expross.

re- - The MIDAS Canada Corporation 1s a whaily owned Canadian subsidiary of 3 ‘arge
3. : internatonal conglomerate with head offices located in England (see Fiqure 1) The
8. company' s Canadian faciites, namely, an assembly piant and warehouse. were
N , located in Toronto. Ontang. it distributed. in Canada and the Unitea States  Suoer-

chrome” brandea high-techmical. quality-sensitized films. papers. and oracesung
i chermcals from a modern. highly efficient plant in Germany where an actve argeng
L product research and development program was maintained. From Jacan A'CAS
imported “Takashi™ branded X-ray Systems which it installed ang —artared
through service contracts in hospitals ang private clinics. The Canaaian cormcary
aiso assembled. under hcense from MIDAS International, two lines of him process-
ing equipment: the manually operated MIDAS Stabilization Processor .sed 'or
rapid deveiopment of black and while paper, and the Midamatic. a much more
expensive automatic rapid processor of X-Ray film.

Atotal of $1.1 million was invested in inventories in Toronto on May 31 * 984 and
distnbuted among 2103 stock keeping units ($.k.u.) as shownin Table ' OnMay 31,
1984, a total of 14 9.k.u. wera out of stock, a situation which the Inventory Contros
Manager labeled as being "normal and typical for this time of year.

The industry in Canada was dominated by one large company and was served oy
[ saven gther compantes. one of which was MIDAS. Keen competition was orevaent

both as to pnce and technicai quaity. Most customers dispiayed fiarce brang Oyaty
and were quite proficient in their ability to judge the technical quaity of a *w» &
processing chemical. or a paper offered for saie.

The Canadian company usually employed more than 60 persoms and ~ad an
annual sales of over $8 miilion. it was organized into four sales dvisions e X rpy
Film Division, the Professionai Products Division, the Industnal Products Orson
and the Equipmaent Division. The organization chart is given in Figure 2

‘Tha MIDAS cases CoICNDE ACTLA ZCSONS Sy siemy winch 278 DA36d ON CONRang ssoprwre il #
1re JUINOrS Thay 00 NOT Z69Cr08 ‘@ LILALON 3T Ay SAGHE COMOANY Ul Ar0 A At § e @
ACTLUA SIALONS wPCP g 2008 (2 2 01180 FI0 TR $PVIIONM N Of B KIGE = g e T
GISCLISON AT 1L I ETYE I ICHES T8 TALES 16 AOL PIENCET A3 I SIENTALOrY F e St ¥
FEPOCTYE iy Of "4rCHY MOt 4 Jhve O™,
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PLANT (N GERMANY SUPPLIER IN JAPAN DOMESTIC SUPPLIERS

Profesntonal. X-Ray. Standard Parus for
Industnal Producty, Equipmant MIDAMATICS and
MIDAMATICS Parts \ PROCESSORS
Asssmbly
HEAD OFFICE OF o Ry
L i CUSTOMERS
MIDAS INTERNATIONAL e S Hotpitals, Climay
INENGLAND — Profemsionai Photog-
g, Officen (Toronto. Can) aphen, Manulaciurers
of X-Ray Equipment.

Printers. Whoiemlery.
Large Retal Camera

Storey,
FIGURE 1 Product Flowchart
TABLE 1 Composition of inventory investment for Midas Canada Corporation
Aanual ished Good

No. Sales— Total Fi Work

o Tumover 1984 Inventory Cycle Safety a Raw Sexsonal
Division sku  Ratio* Forecast Ay Stock Stack Procesa  Materials Inventory

(V] ) 3 4 (3 (6) (N 8 (9
Equipment 044 a4 35,168,000 $ 453,100 $ 50.800° $123,200° $153.000° $123.000° $3.000
X-ray 20 I 690.000 108,300 32.700 71.400 - - 1,200
Indystnal 43 1% 1.070.000 165,100 45900 118,350 - — 1.8500
Professional 849 420 1,740,000 248.700 72400 173,200 - - 1.100°
(Obsolete) - 0.00 0 128.000" - - -— -— -
Overall 2,103 473 $8.658.000 $7.!100.200 3202800 S$484.250 $153.000 $123.000 $9.130

“Cost of goods soid assumed o be 60 percent of sales.

®Sales of spare party amountsd to $968,000.

“Spare pans of Mtamabcs, Processors. and Takasii systern onty,’

MMostly samifinshed Mdamabcs Deng assembied,

*391 000 of Mdamanc party ang $32.000 of Processcr San3 swetny ALaamoly.
‘Processory ory Te ot
Reoackaged bull cherrecais onfy.

"Esumated vatug Of SSAC SIOCK, CLTenty NOL It A LAee CALNOGUS
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LIERS
for Evecuiive Vice-President’{ Sales)
and WIDAS - (niemational
- Prysdent
WMIDAS - Cinada
L
I 1
og- Vie-Prenigent
turery *  Marketing Comptratler
fer. I .
i i 1 1 1 | [ 1
S . Sales Mgr Saler wgr Sl [av Assembly vg -
Gaus On | | GRS Por s | | Coprl anc || pcmaang || O
FIGURE 2 Orgamizaton Chan

THE EQUIPMENT DIVISION

The Equipmant Dnasion wag by far the largest division in the company, accounting

for about 60 percent of total sales. Whereas ihe other three divisions acted merely

as sales agents lor products manufactured in Germany, the Equipment Division soid
_ products that it evther aasambied, or installed itself. The division was divided into two

functions: the salies office and the Aagembly Plant. The Assembly Plant consisted
nal of 17 employees reporong to a manager. Four salespersons and @ manager oper-
lory ated the sales office.
— Stabilizanon Processors were assembled from standard parts avartable m Cana-
o da. in the case of Mtamancs, 80 percent of the components wera imponad from
0 Germany. with the remamnder being available from suppliers in Canada Spare
2 | parts for the repas and mantenance of existing Processors and Midamatics were
* : : kept in mnventory end were ksted as “finished goods™; see Table 1. columns 5 and 8.

Dunng May 1584 14 Midamancs and 311 Processors were assembled. Parts for

these machures were stiored ssparately, even though they were idenncal to the
spare parts that were used for repairs and maintenance of 8xisting macrines. Pasts
for assembly were weied as “Raw Matariais”: see Tabie 1. column 8 Company
policy did not sl arvy assembied Midamatics or Processors ta be keor n Avvehed
goods INventory HMOwever Decause of production SMoothing cons.derabons (10 08
1 discussed n oewss n Case E) dunng May 1984, some assembied Processors were
I - IN INVeNtory A HrBcOeBon of ARsre 3ales and were Isted 23 Seasonal vwerory
sea Tabie t omurw 9

Al tRemeia ar~ved Yom Garmanry n 500-iter drums or 0 100-wogr ™ Zaree
and were repACEAQNd &nd DR Oy he EQuipment Drvison in 4-«1er > asit JOMed

‘ Q
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(sold four to a cartom) or into enveiopes and boxes weighing up to 2 kilograms.and
sold either singly or up 1 6 10 a carton. The usa of large bulk containers signicantly
reduced the cost of shipment frarn Germany. Quring May 1984, some bulk chemi-
cals had baen repackaged ahead of immediate needs (o heip with work load
smoathing in the Assembly Plant. These nventories became the responsibility
of the X-Ray Division, the Industnal Products Division, or the Professional Products
Division, respectively. and were sted under “Seasonat Inventory” in Table 1,
column 9.

The Assembly Plant atsa nstalled Takashi X-Ray Systems. No onginat Takashi
aquipment was kept in rventory The company ordered the X-Ray eguipment
directly from the Japanese marmlacturer only after successtuily bigaing on a con-
tract. Such contracts stipulated an installed price plus a fee for maintaining the
eguipment in continuous repas A seiecton of replacement parts was kept in
inventory; see columng § and 8 in Tabie 1.

The vice-president in chage of marketing feit that

In the tuture we will have 10 reeD same of Ihe more popular original urmts i 51ock.
Thase instailations are not &3 CL3nym™red 38 SOMe PEVRIe around harg like to think.
Tha long lead time between gerong the Did and delivery lrom Japan :$ huring us.
We cannot compete with sarme of I larger companies on delivery. and therefore
musttry to beat them or phC @ Or on DOSI+NStaliation service. We aren dangerof not
gven being invited (0 dud 0n 1003 wisch requira Quick turnaround. For example, alot
of hospitals are currently « the process of upgrading their X-ray systems and
demand fast delivery once they heve made up their mind lo aflocate some lunds
from the budget! for ths purpase.

Tha Inventory Contrel Manager commented:

We offer the bast repas and vstalabon service in the industry. Qur products and
prices are competve and profitable. However, success has gonerated its own
probiems; it is getting ycreasngly more ddficult to promise fast delivery an our
Midamatics bacause of e SeQly ncreatiry) work load on our assembly faciines
in Toronto., The Assembly FPurd @ alwayd COrnplaining that Our orders amve n
bunches instead of bemg s0Ced ot Over the yedar and that we are always rushing
them to get faster deirvery.

| believe that 8 good desgn engereer coudd look at our Takashi, Midamane and
Stabilizer lines and reduce. Tvongn proaduct standardizaton, the number of giffer-
ent SCrows, nuts, boits. and rucsetl et we NOw keep in inventory. | think that «
this way the work iosd » e Asstmily Plart could probably be mace more
manageable.

THE X-RAY FILM DIVSION

Two types ot X-ray film (*souf orocees rd “arual Orocess) N Mmary 3203, wo@
sold through nina deaers ™G s -grutecased X-ray equipment and usualy

“
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MIDAS CANADA CORPORATION 45

carred a complete line of various technical supplies for hosprtals, chmics, and
veterinary hospitals. Some film was sold directly to the federal and provincial
governments and to larger hospital group purchasing departments through compaeti-
tive bids that quoted prices that were ¢lose to those charged o MIDAS dealers Al
X-ray film was manufactured in Germany, where it was dated upon manufacture.
Each quantity of film sold subsequently recaived a further code number which
recorded the date of sale to a MIDAS dealer. Accarding to the Inventory Control
Manager,

Like fresh food, photographic sensitized materials deteriorate with age. As with
some foods it is possible to haft the procaess of detenoraton by, for exampie,
freezing. But with most photographic papers and films, it is commerc:aily uneco-
nomical to do so.

The division also sold chemicalg that waere used to develop X-ray him. These
included liquid developers, fixers and startars, and vanous powdered substances.
Chemicals were packed by the Equipment Division from bulk shipments mace trom
Germany. )

In addition to the above fast moving items, the X-ray Divigion also soid a varety of
supplementary products. These consisted of Tungsten screens, used 2y “echre-
cians to get berter contrast. and cassettes which made it easier 10 hangle him

THE INDUSTRIAL PRODUCTS DIVISION

In addition to X-ray film, MIDAS Canada distributed specialized lims and stabsze-
tion papars, along with dry and liquid developing chemicals, t0 industna prrters,
craft jobbers, and large in-house captive printing shops. Four company sseeper
sons cailed on the larger offsst printing, letterpress, and rotogravure piands @
Canada and in the northern portion of the United States. [n addition, about one-Twd
of the division's sales were handled through wholesalers who soid a vanety of othe
kinds of printers’ supplies.

PROFESSIONAL PRODUCTS DIVISION

This division soid 90 percent of its products to wholesaiers who, in turm sopned
retail camera stores. Products included general-purpose photographe e ard
papers, stabilization papers, general-purpose fiat films, black and wheie o8 Wwa
and a variety of dry and wet developing chemicaiy. A total of 849 3.k U =ere wsgt N
inventory, including 10 8.k.u. of "Superchroma’” film, which were kegt n & wweCaly
designed, climate-controlled room kept at 2 degrees centigrade, under Oca ardl oy
These items were dispidly transparency color films avalabie in fat @ » 98 OrN
and usec-Dy professonal photograpners. Onty a select. small nu~ow ¥ JoRus
sional p'nmogrms Dougrt ese films directy from MIDAS Tress o sep~
sive films Nag & e of ‘esa than 12 MONthe and were Consicered Dy oS
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photographers to be at the forefront of current technological deveiopment The
Inventory Control Manager ¢commented that

1 don’t let anyone eisa handie these fiims but myseil. | worry at night about that cam
airconditioning unit faling on me. With good reason, we jokingly refar to re
climata-controlled room as Fort Knox.

PRODUCT IDENTIFICATION

All stock keaping units were identified by a 3-letter, 3-number code. The first ‘erter
identified the selling division: X for X-ray, | for industrial Products, P for Professional
Products. and E for the Equipment Divigion. The second |efter recorded whethess Te
product was produced {or stock by the plantin Germany (Code: S) or was manufags
tured to order (Code: M). If the lem was available domestically in Canada. e
second lefter was coded 0.

The third letter was esther F. C. P, or M. identifying the 8.k.u. ag being aither * ™
chemical, papef, or some other miscellaneous item, respectively. This was irLe ‘or
ail divisions except for products in the Equipment Rivision wheare the third e~w
(either M, 8, T, or C) idenuified the s.k.u. as being a part of either the Migarmanc
Stabitizer, Takashi, or common 10 more than one product line. raspectively For

.example, s.k.u. XMF-Q14 rdenufied a film {product number 14} manufactured

order in Germany and soid Dy the X-ray Divigion,

COMPANY POLICY REGARDING INVENTORIES

No written, formal set of guidelines existed regarding the controt of inventones. ™e
fing! responsibility for inventory management rested with the company's Comptras
ler. The Comptroiler baiieved that

Bacause there is no cenanty of how customers will store our iims .. our cwn
stocks must be kept as low a3 possible, consistent of course with maintareey
reasonable customer Jdelivery. Therelore at any time, we lry 10 mantain severw
orders outstanding on the piam.n Germany for the same stock keeping unt. ™e
basic idea is to keap a steady How of maternal moving from Germany o0 o
warehouse. in this way the stock sits for onty @ short time on our sheives belore
being sold—about 3 months on average. Besides, by doing this. we keap our boos
inventories low. The head office :n England does not invoice us until 30 days afar
the date of shipment from Germany. As a result, the more SOCk we keep »n 7o
pipeline the bettar we look on ihe Dalance shest
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In this case we describe how inventory transactions were recorded and how the
level of inventory for each of the 2103 s.k.u. was monitored. Also descnibed is the
.warehouse recewving, preparation, and conirol system.

THE INVENTORY RECORDING AND CONTROL SYSTEM

The invenlory recording anad control system at MIDAS was manual and was based
on a commercially available “Vertical Visi-Record” card system. For each s.k.u.
three cards wera kapt in sequence in a b on wheels (also callad a tub file) which
was iocated 1n the Stock Keeping Clerk's office. These three cards were called
the Record Card (Figure 1), the Travel Card (Figure 2), and the Backorder Carg
{Figure 3).

The Record Card (Figure 1) recorded the dates of all transactions incotumn 1. the
Sales Order or Purchase Order numbers in ¢olumn 2, the quantities received In
column 3, and the balances on grder in column 4. In ¢olumn 5 was recorded the
nrumber 1$sued on 3 particular sales order. In column 6 the cumulanve number of
units issued dunng the current month to date was caiculated.

Balance on hand was recorded in column 7. Column 8 was reserved for recording
any quantties that were held in abeyance for an important expected orcer or
demand but for which a sales order had not as yet been 1ssyed. The last column
recorded the balance avallable, which was calculated from:

Balance available = balance on order + balance on hand - quantty ailocated

For exampie. on Figure 1, on May 28 three units of IMM-177 werg 1ssued via sales
order numbar 73149, resulling in a total tssued to date of 129, a balance on hand of
273, and a batance avaiable of 673. A total of 400 units remained on order trom the
plantin Garmany. Similarty, onJune 4 anorder for 120 urits was placed on purchase
order number 35373. On June 5 a shipment of 200 units arrived as a rasuit gt
purchase order number 34999, placed several weeks eartier.

On the top nght-hand comer of the Record Card was reccrded the ailcwed
minimum balance available. If the balance availabie dropped o or Deicw [he

*The MIDAS Ca308 OFecrOf ach.40 360N 1y 316 (hal 79 D3sad ON (M CON LG g1osrerc o ¥ =8
a...m_f'hqoo'u WECrON g wh ahOr 8 MYy g COMOarTy Doyt drg o 'ACT JLOMOERS Y NS
LILINONE ME N3ve DN ~O D SLAES 0 P9 STWONMENt Of 4 10GIe I NG ACLEY ¥ v e
OWDOSIE. The CAIIE re "l ~agrand & Oresdrt 200/ Of MTer SITICTIVE OF AERECING =0ve ¥ “ archryg
MY 3 Droteer .
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specified figure, then this was a signal for placing an order for more units. The
mimmum available batance for IMM-177 for June was given as 606. The order
I placed on June 4 was piaced at an available balance level of 630 units. Apparently,
the Inventory Control Manager decided o place the order at that point rather than
' wait a few more days untl the balance available dropped closer to 606.
. Also on top ot the Record Card were listed the retail list pnce, the cost of
i IMM-177 1o MIDAS Canada, and the pricas charged to dealers as a function of
. their annual doilar purchase volume from MIDAS. On the top left-hand comer &f the
card was recorded the number of Record Cards that had been lilled for a paricytar
s.k.u. The Record Card lustrated in Figure 1 was the 30th card to date that had been
used to record transactons reqarding IMM-177.
i Whan the balance avadabie (column 9. Figure 1) dropped below the minmum
balance availabie allowed. isted on top of the Record Card (i.e., 606 for IMM-177},
- the inventory Clerk pulled the Travel Card (Figure 2) from the vertical tub file. The
clerk recorded in column 1 the current balance avaiable (from column 9 of the
Record Card). the date in column 2, and suggestaed an order Quantity in column 3. 4
Then he sent the Travet Card to the Inventory Control Manager who getermineg the
actual quantity to be ordered. The Inventory Control Manager in turn recorded the
date on which he processed the order in column 4 and piaced his imtials in column §.
Mis decision as to the quantty to be ordered appeared in column 8. In thae past the
inventory Control Manager had usually ordered the diference batween the maxi-
mum balance available which was listed on the top nght-hand comer of the Traved
Card (for axampig. for IMM-177, the maxumum was 757) and the current balance
avallable as grven in column 1.° However, he was free to round off the actual quantty
ordered or to ignore the ruie 4, in his opinion, impend:ng future events mage an
altemative quantty more aitractive. This was especially true for special tams such
as Superchrome and the More expensive, siow-moving Professional and Industnal
Proctucts. For such tems the Inventory Control Manager admitted that he went
compietely by the seat of his pants.” He relied heavily on his intimate knowledge of
the industry, hes customerns and suppliers, some of whom he had deaft with over 23
aars,
! Note that column 1 of Figure 23 actually labeied “Balance on Hand.” In the past
the Inventory Control Manager had based hig ordenng decisions on the balance-on-
hand figures, as sugQestad by the Vertcal Visi-Record card system. Alter 3 wheis he
found it very cifhcult 10 keep track of outstanding orders and started [0 Dase Ne
decisions on the dalance availabie figures. As a result. column 1 ot Figure 2 was n
fact misiabeiled on as the Travel Cards. The Inventory Control Manager was some-
what unsure whether he had done the nght thing:

I I've always wondered how other people who use Visicards marsge o e
decisions uvung T™he Taver Card a3 it was onginally intengeag?

%

-

Thg AEtermen shar 3 “GANgR i “War N Svets Of DAANCE v MraDug ene DO JCLERES - e
MIDAS Carans Corpor sman




50

7179 v2-%5)| 433

/973 /72| /o9 17| 7L 1 58] /03

8| 871 AR | T W00 | M TES
9741 /39| 1271730 ja9 | /72
Yotugel 320 i
7 |2ty [.m AR RETIES) 20 J
J28 |//294] 00 | /L A A0 700
L 11 11 7/2/8%) ‘00 ml
S70/3/0| 200 |sund e a3 | 20 1
£ 1] V53/84 200 | @GO
NIy m/ﬁ /00 | =00
620 200 |
y5180 300 \sokinel R: 2} S0 g1 0
| _ Mo 7/5/86] 200
&30 1ee/m] /00 /84| Re 1 | 1wyl 120 | L]
24900 5/4/04] 200

1=

FPENuAnERT AEQUISITION
SERe R,

FIGURE 3 MICAS Caraca Corporason— The Travel Cara




“

———— ———— — ———
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After determiming the order quanuty the inventory Control Manager sent the
Travel Card to the purchasing department. There a clerk typed up a purchase arder.
antared the purchase order number in column 7 of Figure 2, and returned the Travai
Card 1o the Inventory Control Clerk, who then updated the balance on order coiumns
on bath the Record and Travel Cards.

For example. on January 24, 1584, the Inventory Controt Clark noticed that the
balance available had lallen to 487, which was below the mimimum anowed for
January.* She pulled the Travei Card and sent it 1o the (nventory Control Manager
who processed the order on January 26, agreeing 10 place an order for 200 units.
The Travel Card was then sent to purchasing where a purchase order number of
34999 was assigned and a purchase order was typed up. Then the Travel card was
returned to the Inventory Control Clerk who updated the balance on orger from 300
to 500.

Also recorded on the Travel card was the arnval of orders. When an order hag
been receved and checked by the warehouse, a copy of the accompanying paciung
slip was forwarded to the Inventory Control Clerk. Note that on the boftom une of
Figure 2 a quantity of 200 units on purchase order 34999 arnved on Jure 5. -ecucng
the balance on order to 320. -

On the top of tha Travel Card were recorded the maximum and ~mmum
allowable available balances. as well as the vendor's name. his prces. and e
estimated lead ime needed to get delivery. IMM-177 was supplied exciusvery Dy

- the MIDAS internauonal piant in Germany. Whan more than one vencor was

avaiable, such as for some domestically available parts for the assemoly of Mae-
matics and Processors, the Inventory Control Manager was responsibie tor detang
which vendor would get an order. In such cases he would record the vendor mumber
under the column headed “V,” along with the pnce per umit and promsed dewvery
dates in the appropnate columns.

During the second week of March 1984 IMM-177 was out of stock. In such cases
the Inventory Controi Clerk filled out the Backorder Card (Figure 3} and nothed he
Inventory Control Manager. Customer sales orders that were on backorder were
listed in the order they were received. Note that once the delayed order arrved on
March 15 (see Figure 2) the backorders wera filled in the same order at they had
been recaived. In this particular case the Inventory Control Manager csossched 8
panel truck 1o pick up the order from the raiiway Station rather than was 'or ‘eguar
dalivery. The axtra cost of expediting the order in this manner was charged © Te
Industnal Products Division, whose product was involved.

THE WAREHOUSE RECEIVING, PREPARATION, AND CONTROL SYSTIM

Ordars normally armved at the warehousa by rairoad car or by ruce ~ ~ardboerd
cases along wiih 3 pacung P An nvaice had usually preceded INe VSorne™ Xy

*Each MONM Fas 3 Aferere 31 31 "QIv™S & MeME, whch ol DY GICussed » . e 23

i
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omemETION  TMM-177
3/841 Goatlans, 2347 /2 7
173/ 2372 { {
7/3/59) Jimed. 2378 5 5
. | 8/3/84 Be¢w a7 _2 2
8/3/84| Kinaps =7 F) I}
25/88] | 9 ) 3
/3/3/8¢ | 258 é é
15/3/54 1 2387 7
15364 | 2372 VAR
15314 | 2978 A
g@(b‘ 477 — 2 23
/53/54 2404 N 3 ot
/8/3/54] 2409 N7 6
1515!?4 238/ Py
CAND SRAPWIC AACE QRDER COWTROL
Lo e ; s sx rue

FIGURE 3 MIDAS Canada Comoraton--The Backorder Card

mail. The packing slip, the invoice, and the onginal purchase order were compared.
Only if discrepancies were noted, was the box opaned to determmng it éract
contanis. Otherwse the boxes were stored without baing opened. A copy of the
packing siip was sant lo the inventory Control Clerk ta notfy her of the amvat of
ordars,

For each armving box a Case Card (s8¢ Figure 4) was prepared by cuibng e
descnphon of is contants trom INe CACKING Skp and pasung t on a 4 x 6 .nch ™e
card. (Cut and paste was used 10 mrirmze clencal errors ) Each canton arso
recetved an Identhcanon number Unoer such a dysiem. inventory of lhe sames a u
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Casa No 7464
17 XMFO|4
100 (MM 77
13 XMF-018
4 Pup.74?
10 PMF-[98
5Q PMF-131

FIGURE & MIDAS Canada Corporation—The Case Card
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FIGURE 5§ MIDAS Canada Comoraton—The Case Control Card

could be located  several afterent cartons. For this reason a Case Control Card
(see Figure S} was aiso prepared iising the date of arnval, the quantty. and he
carton numbers where siock pertaiming (o a particular s.k.u. was located. Irrvemary
was stored i Carons. Decause n thig form it took up less space and provaed &
simple first-in, hrst-ont system of stock use.

About one month § sakes of nventory was kept loose on metal sheives from whech
stock pickers dasdy compsied Orders 10 be sant 1o customers. No record was tept ol
how much of 8 paraculer s ku was left on the sherf at any moment 1t was he
responsitiity of e warshouseman to visually keep the shelves stocked rom Te
packing cartons dsecrted above To guide the warehousaman. on e eaQe of each
shetf, JUeCTy L OSr TN OrOOLCT § '0CAUON. was recorted Ve AMoun T4 "sore:
sented ADprOLr™ sy NG ~Ordh § 14198, YWhen & sheil 0CaDoN DECame Je0wed
(he warenouserman coressd ™o Case Control Card for that pADCAE $ ¢ v "@
racorded the GaMe an e Card and he quantty of S1ock he wis removwy “or* e
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carton in question. For example. according to Figure 5, on February 7, he removed
100 unitg of IMM- 177 leaving a 2ero balance in case 7664 which had arnved in the
warahouse on January 11, 1984 Upan remowving the 100 units from case 7664, he
also recorded this tact on tha Case Card (Figure 4).

The President. on several occasons, commentiad on the existing controt systerms
as follows:

The present system saerms ro .nvoive 3 tremendous amount of paper handiing,
recording, and chacxing. Even with ail thig activily we s@erm (0 lose considerable
amounis of stock, through piiferage | presume. After all, everyone is interested in
photography to soma gxtent Although | must admit that Some stock just gets lostin
the boxas and s foung much'ater aither damaged, (00 oid o ba soid. oris noionger
in our sales catalogues Surely the present sysStem could be improved on!
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Four times a year each of the managers of the four sales divisions prepared Sales
Target Reports that estimated the dollar sales by quarter for each mayor product
category for the 12-month period ahead. (See Tabie 1.) The Inventory Control
Manager, in turn, prepared from the Sates Target Reports a number of reports that
became the bases for pianming. Cne sat of suymmanes. called Purchase Budgets,
he submitted to production planners in Germany. Purchase Budgets stated how
many square meters in total of each type of photographic paper. for exampie.
MIDAS Canada was going to buy in each of the next four quartars. The saes of
individual s.k.u. were not forecasted on Purchase Budgets: onlty major oroduct
groupings such as masor graces of paper and bulk chemicals were projecced The
quantities stated in the Purchase Budget for the most imminent Juarter ~ere
considered to be firm commitments; subsequent quarterly estimates coud S8 ™od-
fiad tater on if the need arose.

He also used the Sales Target Reports to prepare Sales Forecasts n .ris) 'or
the Assembiy Plant, from which the Mastar Plan for the Equipment Drvson ~as
compiled twice a year. The Master Plan stated the number of urits of eacn orocuct
line that ware to be assembied or repackaged each month, how Marty worvers were
required to carry out plannead production, and how much inventory wouid be carmed
from one month to the next. In converting dollar sales estimates 1© wts ™o
inventory Control Manager used a number of ruies of thumb. He figured Tl on he
average a Processor would sell for $500, a Midamatic for $25,000. and that Dl
chemicals would yield approximately $4 per kilogram or $0.50 per «vter

According to the inventory Control Manager:

A lot of giscussion goas on between the Sales Managers and mysed beicre e
Purchase Budgats are prapared. | don’t accept the Sales Targels st face s A
everyona knows, sales parsonnél are eternal oplimists. | have bDeen » fw
business 23 years and have a pretty good feel for what 13 reasonatie era erat @
not. Unfortunately, because of the large number of products, | don t have ™e Y
nor the labor (o actuaily go back and check in detaii the sales msxry > sech
product avery nme Now and then thay slip one past me.

*Tre MIDAS Cases Jestn0s KCTLA CACLEON TYIIQMS Al e DA38¢ On T e COr Rlry samp o = » N9
authrors ™™ ey 30 ~Or 2eacrtn T MLADND® i &'y WNGHe COMOATY DUl i 8 .0 ' AT ) O S ¢ arvdp
ILADONS (81 ~Sve JEA Ty=OrINSE] MO TN ETVTNMEN Of & BrGIe VTP MY reLEY © o TeD
ouDOses The Cases &re "OI rORd &S OreSanUADON S of 0N STSCTVE OF PTG ulps +  grauny

Aminisuiive proOur™a

L -]
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TABLE 1 Timing of Saies Target Reports

Time of Preparation Pertod Estimated
October January to December
January Apni to March

Apnl July 10 June

July October to Septembar

SALES FORECASTS OF INDIVIDUAL ITEMS

For most of the 2103 s k u. in inventory no foracast of future sales was ~ade

.Once a month the Inventory Cantrol Manager and the Compircller, aiong wh 3

assistants, reviewed the saies of all items by summing thae sales over he ~om
recent S-month penod using the data recorded on Travel Cards (see Fqure 2
Case B). These 5-month totals became the basas for deterrmining order pow-+y ana
order quantities that will be discussed in Case D.

These monthly sassions usually lasted two 12-hour days and were re‘sred 'Q
as "marathons.” It was generally agreed that the manual updating sys'e™ «as
becaming overly burdensome. During the year the head office Computer Cerver
in England started to summanze past sales ol individual s.k.u. and product growoe »
an effort 10 help out. Unfortunately, these computer pnntouts arnved . Torore
sometimas several months out of date and utilized methods that were nol core-
pletely understood by the Toronto office. As a rasult, MIDAS Canada was com
sidering, during the /atter part of 1984, the instaliation of a small computer of Tew
own to handle all the record keeping, sales forecasting, and order generanon au
rently being done manually. J

Stack keeping units needed for the assembly of Processors, Midamaocs s
Takashi Systems were “forecasted” differently and were not a part of the mar etan
sassions. Four timas a year the Inventory Control Manager caleulated the numoer 2
assembled products (Processors, for example) that would be 50ld in a3 barvDagy
month from the Sales Target Repons. Then, in turn, he broke down each P-ocessse
into subcomponents and parts that had to be ordered. For exampie, each Proceases
consisted of 4 EDM-001 pants. 1 EOM-002 pant, 6 EDM-003 parts. sic. By =a
plying the number of each 3.k u. needed per Processor By the number of Processare
forcasted for any month, he was able to determine the lotal numbar of each s s »
neaded each month (¢ meet the assambly schedule. Such a procedurs. corv=arey
refarred to as explosion into components, was one of tha key factars in the Asseramy
Plam planning system. The inventory Control Manager kept no safety swoxws »
assembly parts. and ordered only enough parts 10 meet the demand per ~vwwh
forecasted through exploson of predictad demand for Processers. Micamasre o
Takash) Systems. becausae ~e ‘et I 31 118 1DICSION MEINOT Of 10reCasDNG . eeamd
quantities that wars aimosl Carar 10 JCCrus.

For some of the most erpersve 3t U (A tams) reither of re above we
procedures ware used. For +0eC: Aty 1ame, SuCh a3 SupercNrome. wiCh »we sag
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locked in a climate-controiled vault, the Inventory Control Manager prepared sales
astimates every month by telephoning some of his key large customers and asking
them to estimate their needs for a one-manth pericd, two months ahead. {1 took 2 to
4 weeks to receive delivery from Germany for speciaity items such as Super-
chrome.) These estimates were considered as commitments by the Inventory
Control Manager, who guaranteed delivery of Orders up to the ieve! estimated by the
key custorners telephoned by him. if a key customer habitually overastimatad his
actual saies of speciaity items, then the Inventory Control Manager either dropped
him from his list of customers wham he telephoned or asked the customer to sign a
sales order that committed him to a fixed order quantty. The inventory Control
Manager usuaily ordered 10 to 20 percent more of sach speciaity item than wag
estimated by the customers whom ha lelephoned. Customars not on his telephone
list had to take their chances of getting their orders serviced from the 10 to 20
percent increment which he added o the committed orders. Commutted orders wera
recorded separately ag “Quantities Allocated” on the Record Card (see column 8,
Figure 1, in Case 8).

For the remaining specialty itams the Inventory Cantrot Manager assumed that
the demand this year woulid be approximately the sama as last year !n such cases
he dafined last year's damand as being the sum of actual sales pius the number of
backorders (see Figura 3, Case B) that were not filled. Only under unusual circum-
stancas did he depart from this procedure, by multiplying last year's damand by an
additional factor, in response to information that came to his attantion.

in reviewing the existing forecasting procedures the Inventory Controt Manager
admitted that he found them very time-consuming. He aiso worned about what
woyld happen when he retired from the Company:

The computer forecasts are of no use fto me. All they da is report back to me the data
that I mailed to thern in the first place. W8 would be batter off if they took my hqures
and camed out the sums and multiplications we have to go through dunng our
marathon sess:ons. But the computer foracasts arnve too /ata from England 1o be of
any use and appear to be /ess accurate than my own—especially for seasonal
itams. Apparently they use some sort of 8 mathematical modei calied triple expa-
nential smoathing. | can't see how they can make up for all the infuitive jugdgments |
have to make, on the spot, in coming up with my own estimares of future sales. |
sometimes worry about what wiil happen when someone, with /ess excenence
than |, takes over my j0b when | retire. There are nct too many of us o/d tmers

around any more.
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The company's stated inventory control policy was “to have zero stockouts.” Since
customers could obtain almost equivaient praducts in most cases from a compenitor,
it was the opimon of the President of MIDAS Canada that every effort shouid be
made to avoid back orders or stockouts. Air freight at a cost of approximately $2.50
per kilogram was sometmes used !0 meet the demand from an impartant large
customer. However, if a large customer placed an unusually large order without
prior warning that depleted the available stocks, then it was the company’s pohcy 10
bill i for part of the costs of arr freight involved. On occasion MIDAS hlled an
important customer's order by supplying a compatitor's film at below retail price,
thereby absorbing a loss on the sale.

On slow-mowving 1tems company sales personnel were instructad 10 make no
delivery promises unti they had checked with the inventory Control Manager Some
customners were asked 10 sign a noncancellable purchase order ang. if their crean
rating was poer. a deposil was required before an ordar was accepted. The inven-
tory Control Manager tried to order all siow-moving items directly from Germany and
thereby keep a mirimum of inventory on hand of slow-moving s.k.u.

LEAD TIMES

The tength of the lead ime for receiving delivery depended on whether the plant in
Germany produced the parhcular item for stock of to ordes. Because fims tended ta
deteriorate over ime, only the more popular itams were manufactured for stock.
Parts for Midamatics and iems soid by the industnal and Professional Products
Divisions, which were stocked by the piant in Germany, arnved at the warehouse
B to 12 weeks alter an order was placed. Made-to-order items took longer. with the
lead time varying from 12 o 16 weeks. The plant in Germany grouped oraers
whanever possible ang smpped them via specially designed containers that could
be unioaded directly from a cargo ship onto a railroad Hatcar in Halitax. Nova Scota.
and then daiivered directty to the MIDAS warehouse in Toronto, Ontano.

"The MIDAS 2388 s/ DR &C° .8 WX 40N 1y Ue™E TE e DA3d ON CONWILNAG 2I108MeNCIY ¥ ™9
LMoY Thay d0 nOt CoLH T ™ WALSMDF @ oy WO COMOMTY DUt M8 ' T J COMOgrding® » o
LI ADOMY AT S AvE DR OO PL Al G T PRt OF  LAGHE YT o O ACUSITY 'OF N W el
I DO TN CAN 478 ~OL S PN 08 3 PIP SROre Of G oFICTNG OF SN ECTVE m i) M T g
SIVET G DO
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Superchrome was shipped from Germany by air cargo and arrived at the plant
2 to 4 weeks alter an order was placed, depending on tha work load at the
manufactunng piant. Superchrome products wera made {0 order,

All X-ray hims were produced to order and received special handling throughout
the production-shipping process. As a result, the lead ime for these s.k u. was
shorter, varying trom 8 to 10 weeks. The remairning products sold by the X-ray
Division had lead imes simitar to the Professionai and Industnal Products described
above. For chemicals. an additional one to two weaks dunng some months of the
year had to be ailowed. in addition 10 the 8 to 12 weeks lead time for dehvery trom
" Germany, so that builk shipments could be repackaged appropnafely.

Takashi proaucts arnved through the pont of Vancouver on the west coast of
Canada. Most itams ordered by MIDAS were stocked by the Japanese manufac-
turer and arnved from 10 10 12 weeks after an order was placed. Becausa delicate
optical insirumenls were nvolved. exira care was taken throughout shipment to
minimize breakage. Nevertheless, some breakage inevitably occurréd and one
could never be sure of the exact quantity of goods that arnved safely

The remaining miscallaneous items and pans, mostly used by tha Assembly -
Plant and which were obtained domastically in Canada. had lead nmes that vared
from zero to two weeks. Many ilems wera avalable on the same day from supphers
located in tha Toronto area. provided MIDAS saent a truck to pick up the goods.

Lead hmes lor assambied Midamatics and Stabilization Processors had been
always less than 2 weeks dunng 1984. Because of the increasing demang for both
types of equipment, the company was starting to build some Processors for inished
goods inventory dunng slack penads.

THE DETERMINATION OF QRDER QUANTITIES AND ORDER POINTS

Once a month. the Inventory Control Manager and the Comnptroller. along with three
assisiants. caiculaied by hand, dunng "a two-day marathon session. ' for ait but the
most expensive 3.k_u. and the parts used to assemble Processors and Migamancs.
the total sales over the most recent S-month penod. The total sales hgure over the
last 5-month penod became the order-up-to-quantity (calfed the  Maumum Oy the
Company). Whenever an order was placed the quantity ardered was laken as the
difference between the Maxsmum' and the current balance availabie (see FQures
1 and 2, Case 8). Exgnty percent of the “Maximum™ quantity was then taxen a3 e
order point (caed the Memmum’” by the Company). Such systems are commaonty
referred (o Dy practhoners as MirvMax Inventory Control Systems |See Tatee 1)

The newty computed Man Max quantittes were compared [0 the orasnng ".iee
computed cunng the prevous month and adjustments were Macde. when cevor=ed
approprate o Traves Cards of ndividual S.k u (see the (00 "GNt Rang cor e £
Fiqure 2. Case 8 ™¢ rverwry Contro! Manager g:d not DINGly 'oaom " $ ~ores
rL@ UesCr08d ADOVE ¢ 10Menmes Modined the 0raer-up-10-Quaretes ¥a »
points Decause o e \ase events (hat he knaw woukl [dx8 CAECE
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TABLE 1t Inventory Control Work Sheet

Sales Maximum = Order
Month Month Month Month Month 5 Month Point =
!.k.'l.‘l. 1 2 3 4 5 Total 08 x Mujmum
EDM-008 52 48 38 39 65 240 192
PMF-298 8 12 14 18 23 75 60
PSF-107 402 368 374 356 378 19168 15833
IMM-177 159 127 130 169 172 757 606

Parts for the assernbly of Midamatics and Processors were not ardered in the
above manner. The inventory Control Manager tned to order the exact number of
parts required each month to meet the planned assembly s¢chedule. The parts for
assembly and for repairs were kept physically separate. The Inventory Contrai
Managar explained that:

Repair personnel used to be lax in keeping track of spare parts they needed They
fait that thay could always dip into the stock of parts which had baen orGered for
assembly if they ran shont. By doing this thay upsat our assembly scheduies
several times. By separating the two invenltones, we put a stop o that practice.
Although | must admit that now we somatirmas borraw from the stock of spare parrs
to meet unexpected dgemand lor our assembied end-products. On occas:on,
because of thus practice, we have been a little short of spare parts. I've often
wongered whether thera was any way of combining the inventory for both types of
parts so that there would be enough safety stock (o meet emergencies from e:ither
of the two sources.

For very expensive items, such as all X-ray and Superchrome films, the Inventory
Control Manager personatly placed orders once a month. He tned 1o order only
enough iterns to meet actual sales for the one-month penod, one 'ead time penod
ahead. In most cases these orders werse in response to noncancellable purchase
orders placed by custorners, or commitments made to him over the telephone by
customners he deemed dependabie. He usuaily ordered 10 to 20 percent more than
the number of units ha was able 10 idantly through purchase orders or commiiments
1o Meeat unexpected demand.

PROPOSED CHANGES 10 EXUSTING ORDERING PROCEDURES

By the Suminer of 1984 MIDAS Canacs Nad decrded 10 expiore e Dosstmey 3
setling UP COMDUIENZEA Orocecr oY for CONIraiing ventones. lor generatry ~ore
mely sales reports. and 'or nexwng [0 reduce he amount of Manual Jwres
accounting Procequres currentty N use. The Comptrolier 1QOK hiS OPDCMareiy W
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review the current ordering rules that were based on the total sales during the 5 most
recent months’ sales, as explained above. The Comptroller had always felt that the
total dollar investment in inventones was oo high. He also agreed with the Vice-
President of Sales that the Company had taled to meet its stated policy ot “zero
stockouts.” Based on a number of investigations and calculations. he proposad the
new system of calculating order quantities and order points descrnibed in Figure 1

MIDAS CANADA CORPORATION

later-Office Wemo

-
To [nventory Control Yanager

From. The Comptrollier's Office

I have made a study of our present method of calculatiag
Crder Points and 1T seems to me that 1t has the f{ollowing
werknessey,

1. ¥e use 5 months of historical sales as a =~umis
for our planning. That means that what happeaed
-4 or 3 months ago welighs as heavily on ehat ew
order, as what happensd last moath.

1. The varying lead times of different products are asol
takea into sccount.

Howaver it does appear to me that La the majority of cased thewe
two points do offast each other, except that we sees (0 “ave 100
maoy overstocks of slow movers and understocks of (ast wovers

1 propose that until furtker notice the following metood be
adopted for calculsting ¥aximums. We have agreed that owr
products should at all times carry & @ wasks' Duffer stoek

ta additioa we sllow for 4 weeks of off-take inveatory® thas
geta used up during the reorder cycle. for a total of 10 weess
ioventory Therefore, for an item that has. on the sversge a
lead time of 8 weeka the factor becomes (assuming ] woatRe *

1] weeks)}"

lgri-! s« () moaths sales) = 138% a (3 months sales}

Similarly for 10 week and 12 week lead times The [actors wcomy
respectively 134% and 169%.

Order Polats {dinimums) should continue to be calculated ae
being 80% of Haximum. The Maxisum for most of cur prodecis
under this propossd system will bBe 10 weeks sslas. of w@ich
the 4 ewek recrder cycle is 20%, leaving 30% of Waiiwes s ver
Order Point Just as before.

-- " *9y Sff-e8® .%-#803ry 7@ Camplralier pres.nab.r “wasst ¢ @
sLacn

FIGUAL 1
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The Inventory Control Manager was asked to comment on the Comptroller's ‘
‘proposal:

As far as | am concarned, one sat of rules is as good as anather as long as / am

alfowed the freedom to modily the calculated order quantities when ! need ta. |

think the proposed change will probably be an improvemant over our previous

methods because it takes account of lead times. Butit does not soive a big prablem

| face each quarter—which is making sure that all the individual orders placed add

up lo the total | committed the Company to in the Purchase Budgets® which |
« subrmited to the production planners iy Germany.

‘For & J0LhDIon of Pucnass Guogen. e Case C
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HISTORIA DE LOS ENFOQUES EN LA PLANEACION Y CONTROL DE LA
PRODUCCION .

ENLOS 60Q's

ADMINISTRACION DE INVENTARIOS DE TIPO "CERRADA". |

NO EXISTIA UN LAZO CERRADO ENTRE ADMINISTRACION DE
INVENTARIOS Y PRODUCCION. SE ADMINISTRABA A PARTIR DE NIVELES
DE REABATECIMIENTO.

ENLOS 70's

INICIO DEL ENFOQUE MRP (MATERIALS REQUIREMENTS PLANNING).
SE INTEGRA LA ADMINISTRACION DE INVENTARIOS A LAS NECESIDADES
DE PRODUCCION. EL PROMOTOR DE ESTE ENFOQUE ES LA IBM.

ENLOS 8Q0's

SE DESARROLLA UN ENFOQUE MAS AMPLIO QUE EL MRP. ESTE NUEVQO
ENFOQUE, LLAMADO MRP-ll. (MANUFACTURING RESOURCE PLANNING),
CONTEMPLA OTRAS FUNCIONES RELACIONADAS CON LA PRODUCCION:
CAPACIDAD DE PRODUCCION, COMPRAS, ETC.

EL DESARROLLO DE LAS COMPUTADORAS PERMITE EL MANEJO DE
INFORMACION QUE CONLLEVA ESTE ENFOQUE.

ENLOS oQ's

SE AMPLIAN LAS POSIBILIDADES DE PLANEACION Y CONTROL DE
OTRAS OPERACIONES DE LA EMPRESA: DRP (DISTRIBUTION RESQURCE
PLANNING), ERP (ENTERPRISE RESOURCE PLANNING).

SE CONFRONTA EL ENFOQUE MRP-Il CON EL ENFOQUE JT (JUST-IN-
TIME).



RELACION ENTRE MRP-Il Y JIT.

EL OBJETIVO DEL JIT ES ELIMINAR TODAS LAS ACTIVIDADES QUE NO
AGREGAN VALOR AL PRODUCTOQ. SE CONSIDERA QUE MUCHAS DE LAS
ACTIVIDADES QUE CONTROLA EL MRP-il Y EL PROPIO FUNCIONAMIENTO
DE DICHO SISTEMA DE ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION NO
AGREGA VALOR AL PRODUCTO.

DE ACUERDO A DIVERSOS AUTORES, PARA LA IMPLANTACION EXITOSA
DE UN SISTEMA JIT SE REQUIEREN LOS SIGUIENTES CONDICIONES
(Finch y Cox):

1) UN SISTEMA PRODUCTIVO ESTABLE

2) CARGAS DE TRABAJO UNIFORMES

3) LUGAR DE PRODUCCION CONCENTRADO

4) TIEMPOS DE ALISTAMIENTO REDUC!DOS

5) TECNOLOGIA DE GRUPOS

6) MANTENIMIENTO PREVENTIVO TOTAL

7) OPERARIOS MULTICAPACITADCS

8) ENTREGAS JUSTO-A-TIEMPO DE PARTES ADQUIRIDAS

9) KANBAN

EL MRP-ll ES U™ SISTEMA QUE OBLIGA A LA =MPRESA A LLEVAF N
CONTROL DE :US ACTIVIDADES. LAS ( !NDICIONES PARA 5U
IMPLANTACION SON MENOS RIGUROSAS QUE N EL JIT.

PERMITE INTRODUCIR LA DISCIPLINA DE PROPORCIONAR INFORMACION
DIRECTAMENTE A UN SISTEMA DE COMPUTO EN TODOS LOS NIVELES
DE LA EMPRESA. ESTO FACILITA EL MANEJO DE LA INFORMACION Y SU
UTILIZACION PARA FINES DE PLANEACION ESTRATEGICA Y TACTICA.

MUCHOS AUTORES PLANTEAN QUE AMBOS ENFOQUES PUEDEN
COMBINARSE.



MATERIALS REQUIREMENTS PLANNING (MRP)
CONSISTE EN UN MANEJO DE INVENTARIOS DEPENDIENTE DE LA
DEMANDA GENERADA POR LA PRODUCCION.

PARA REALIZAR UNA- PLANEACION DE LOS REQUERIMIENTOS DE
MATERIALES SE REQUIERE:

1. PROGRAMACION MAESTRA DE LA PRODUCCION (MASTER
PRODUCTION SCHEDULE - MPS).

2. LISTA DE MATERIALES (BILL OF MATERIALS - BOM) PRECISA
(ACTUALIZACION DE INGENIERIA).

3. INFORMACION PRECISA DE LAS EXISTENCIAS EN INVENTARIOS (NO
FISICAS SOLAMENTE SINO TAMBIEN DISPONIBLES Y EN TRANSITO).

4. INFORMACION CONFIABLE RELACIONADA CCON EL SUMINISTRO:
TIEMPOS DE ENTREGA (COMPRA O PROCESOS INTERNOS), INVENTARIO
DE SEGURIDAD, EQQ, ETC.

5. LA INEXISTENCIA DE OBSTACULOS PARA EL FLUJO DE MATERIALES.



PLANEACION DE LA PRODUCCION

- PLAN ESTRATEGICO (HASTA 10 ANOS): ; DONDE ESTAMOS Y DONDE
QUEREMOS ESTAR?

¢EN el mismo negocio, en el mismo mercado? ;Qué debemos hacer para lograr
estar en donde queremos estar?

- PLAN DE N£30CIOS (HASTA 5 ANOS): ANALISIS DE LOS MERCADOS:
(PRODUCTOS MADUROS, EMERGENTES, EN DECLIVE?; ;NUEVOS
PRODUCTOS (CARTERA DE INVERSIONES)?;

- PLAN DE PRODUCCION (HASTA 5 ANOS): PROGRAMA QUE RESPONDE
AL PLAN DE NEGOCIOS. ES IMPORTANTE DETALLAR LOS PRIMEROS 2
ANOS.

- MPS (MASTER PRODUCTION SCHEDULE) (HASTA 1 ANO): ,CUANDO Y
CUANTOS PRODUCTOS SE FABRICARAN?.
RESPONDE AL - AN DE PROC .CCION.



LISTA DE MATERIALES

ES° LA DESCOMPOSICION ESTRUCTURADA DE LAS PARTES QUE
COMPONEN UN PRODUCTO. EL PRODUCTO PUEDE SER, A SU VEZ,
PARTE D& OTRO.

FORMAS DE REPRESENTACION DE UNA LISTA DE MATERIALES:

- ARBOL
COMPUTADORA 100

CHASIS  TARJETA DISCO UNIDAD ARNESES FUENTE DE
1) MAESTRA DURQ (1) DE DISCO (3) ENERGIA
L (1) (1 (1

BASE FRENTE TAPA POSTERIOR
(1) (1) (1 (1)

.

MARCO  TAPAS PIJAS
(1) RANURAS (4)

(2)

- LISTA CON MARGENES (INDENTED)

COMPUTADORA 100
1 CHASIS (1)
11 BASE (1)
12 FRENTE (1)
121 MARCO (1)
122 TAPAS RANURAS (2)
123 PIJAS (4)



PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE CAPACIDAD (CRP)

PASOS PAR REALIZAR UNA PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE
CAPACIDAD.

1. DEFINIR LOS CENTROS DE TRABAJO

2. DEFINIR LA RUTA DE FABRICACION DE LOS PRODUCTOS (RUTA
PRINCIPAL, ALTERNA, MAESTRA, ETC.)

3. DEFINIR EL CONSUMO DE RECURSOS QUE REQUIERE CADA
PRODUCTO EN CADA CENTRO DE TRABAJO

+ SE UTILIZA EL TIEMPO DE CONSUMO DE CADA FACTOR DE
PRODUCCION: MANO DE OBRA, MAQUINARIA Y EQUIPO,
ETC '

+ SE DEBEN CONSIDERAR TIEMPOS DE ALISTAMIENTO. DE
OPERACION Y OTROS (TRANSPORTE, VERIFICACION, ETC) QUE
SE RELACIONA CON EL CENTRO DE TRABAJO.

+ SE CONSIDERAN LOS TIEMPOS ESTANDAR.

4. DEFINIR LAS CAPACIDADES DE CADA CENTRO: EN TIEMPO DE MANO
DE OBRA, DE MAQUINARIA Y EQUIPQ, ETC.



1=y

S
LT

P L T T LT JIWMIE T
FACULTAD DE INGENIERIA U.N.A.M.
DIVISION DE EDUCACION CONTINUA

CURSOS ABIERTOS
DIPLOMADO INGENIERIA DE PRODUCCION

MOD. IIl PLANEACION Y CONTROL DE LA
PROQUCCION

TEMA: AOMON. OE INVENTARIOS EN LOS
ANOS SETENTAS.

ING. EUGENIO LOPEZ ORTEGA.

Palacio de Minena Calede Tacuba Primee onsa Jwmy Comrwmoc 06000 Menco. O F APOQ -va®. B
Teisfongs. 5129965 5125121 S2v.7X S W Fau 100673 5214020 AL 28



CAPITULO UNO

1.2 Administracion de inventarios en lo afios setentas (MRP).

1.2.1 ¢Que es el MRP?

En los anos setentas se gestd un cambio importante en la utilizacion de
técnicas de inventarios, debido a que Ia técnica de punto de reabastecimiento
muy utilizada en los sesentas, no daba a conocer las necesidades del
departarnento de produccion, sino solamente indicaba ia cantidad de articulos
que se debia de tener en determinada fecha, no la cantidad de componentes y
materia prima que se necesitaba para realizar dichos articulos.

Con el cbjeto de integrar el manejo de materiales a la demanda real del area de
produccién, en 1970 Orlicky desarroilé en un libro para la IBM los principios de
la técnica MRP. Dicha técnica de inventarios se enfocd a un sistema que
tomara en cuenta la demanda dependiente. Orlicky utilizé la palabra
dependiente para describir toda la demanda de articulos determinados en
forma directa por programas para producir articulos relacionados. Por ejemplo
las materias primas, partes o ingredientes fabricades 0 comprados, aditamentos
y accesorios fabriles.

La nueva vision en el manejo de inventarios respondia a las previsiones que
existian en los volumenes de produccion y no solamente en los minimas
inventarios. De este modo, se podria generar una necesidad de
reabastecimiento a pesar de que no se hubiera alcanzado el nivei minimo de
inventario. Es decir, a través dei sistema MRP se lograba una mayor eficiencia
en el manejo de la funcidn de reabastecimiento de materias primas. Sin
embargo, su uso también exigia el coordinar el flujo de informacion entre los
diferentes departamentos de la empresa (ventas, produccion, compras y
almacen).

Ei flujo adecuado de dicha informacion representd una limitante generalizada de
la técnica MRP. En la época en que se desarrollé la técnica, solamente las
grandes empresas podian disponer de computadoras de enorme capacidad de
manejo de informacién, los que facilitaban enormemente a aplicacion de ia
tecnica MRP.

La técnica MRP integra un sistema de produccién y uno de administracion de
inventarios. por eso requiere del conocimiento de |0 que se iba a producir en &
corto y mediano plazo. Asi mismo necasita infformacion de las materias prnmas
que se requieren y de la disponibiidad de eilas en el inventario.
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Dependiendo del orden y la precision de esa informacién, se generan planes y
programas para peder cumplir con lo que se demanda a !a empresa, tomando
decisiones en el tiempo presente para poder cumplir en un futuro. La figura 1.3
muestra como se realiza el flujo de informacion en un sistema MRP.

Diagrama del MRP basico

PROGRAMA ORDENES
PRONOSTICO |———®MAESTRO DE LA @ | DE CLIENTES

DE LA DEMANDA EN PIRME

PRODUCCION

ESTADO DE LOS
INVENTARIOS

—.MoRoPo 4

r

LISTA DE j
MATERIAL"

REPORTE DE l— ;
REPORTR O |
REPORTE DE ORDENES
PLANEADAS ORDENES '
ORDENES EN EL ACTO
LIBERADAS ABIERTAS

Figura 1.3.
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Las tres entradas del sistema MRP son:

Programa maestro de produccion (MPS?).

Dicho pragrama se prepara basandose en las drdenes de clientes en
firme y en el prondstico de la demanda. Indicando exactamente lo que

' se requiere de cada articulo y cuando se debé producir, para
satisfacer |la demanda.

Lista de Materiales.

Indica la cantidad de materiales o componentes, asi como de
ensambles, que se requieren para producir un articulo y satisfacer at
MPS. Es aqui donde la computadora tuvo su mayor influencia, ya que
facilitaba los calculos de materiales y ensambles que se requerian.

Estado de los inventarios.

Aqui se concentra la informacion de manera ordenada de ios
articuios que se requieren para producir, segun se vayan necesitando
en la fabrica, '

La computadora tiene influencia en esas tres entradas, ya que ayuda a calcular
la cantidad de articulos disponibles, que se pueden utilizar para producir en un
cierto periodo vy, si no se tienen todos los materiales necesarios, la computadora
entrega un reporte de /as cantidades de materiaies que se deben solicitar; asi
como cuando $e van a necesitar dichos materiales para poderios tener en el
momento que se comiencen a preducir los articulos e indica las cantidades ya
ajustadas a un tamarno de lote, el cual se utiliza comunmente en las companias
abastecedoras.

De la figura 3e puede observar que las salidas del sistema estan constituidas
por reportes sobre los planes de accion para ordenes liberadas y pendientes,
los cuales nos ayudaran a tomar decisiones sobre las acciones que deben
adoptarse para el abasto de materiales.

! Por sus siglas en ingles de Master Producuon Schedule




Estas son:

Reporte de ordenes en el acto.

Este reporte indica cuales ordenes de produccion son liberadas

durante el periodo de tiempo que transcurre y cuaies son canceladas
en este periodo de tiempo.

Reporte de ordenes abiertas.

E! reporte muestra las ordenes de produccidon a las que se les ha
dado prioridad (6rdenes aceleradas), asi como a las qu- se han
retardado para su posterior liberacién (6rdenes desacelerac -s).Dicho
reporte es una lista de excepciones que incluye sdéic aquélias
ordenes abiertas ( sin una fecha fija de liberacion) por las cuales es
necesario realizar alguna accién.

Reporte de ordenes planeadas liberadas.

Este reporte se basa en el plan de tiempo-pasado para ordenes
liperadas en un pericdo de tiempo futuro. En este reporte se
determina cuando se puede o no, llevar acabo el MPS.

Los reportes anteriores se utilizaban para |a toma de decisiones en ei control de
la produccion.

Resumiendo, el MRP es un sistema para planear y programar los
requerimientos de los materiales, en un periodo de tiempo (el cual puede ser de
una semana, un mes, medio ano, etc.) para las operaciones de produccion.

Como tal, estd orientado a satisfacer !os productos finales que aparecen en o
programa maestro de produccion. También proporciona resuitados, tales como
las fechas limite para tener los componentes, las que posteriormente se utilzan
para el control de la produccion,
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1.2.2 Ventajas del MRP

Los sistemas MRP estan cancebidos para proporcionar lo siguiente:

Optimizacion de inventarios. El MRP determinara cuantos
componentes de cada uno se necesita y cuando hay que llevar a
cabo el plan maestro. Permite que el Gerente de Compras adquiera el
componente a medida que se necesita, por tanto, evita los costos de
ailmacenamiento continuo y la reserva excesiva de existencias en el
inventario.

Incrementar la eficiencia en |os tiempos de espera en la
produccion y en la entrega. £l MRP identifica cudies de los muchos
materiales y componentes necesita (cantidad y ritmo), disponibilidad,
y qué acciones (adquisicion y produccion) son necesarias para
cumplir con los tiempos limite de entrega. E! coordinador de
decisiones sobre inventarios, adquisiciones y produccion resulta de
gran utilidad para evitar las demoras en la produccién. Concede
prioridad a las actividades de produccion, fijando fechas limite a los
pedidos del cliente.

Incremento en los niveles de servicio. Las promesas de entrega
realistas pueden reforzar la satisfaccion del cliente. Al empiear el
MRP el departamento de produccion puede darle a mercadotecnia ia
informacion oportuna sobre los probables tiempos de entrega a los
clientes en perspectiva. Las érdenes de un nuevo cliente potencial
pueden anadirse al sistema para mostrarle al administrador como se
puede manejar la carga total revisada con la capacidad existente. El
resultado puede ser una fecha de antrega mas realista.

Incremento en la productividad. El MRP aumenta la productividad
por consiguiente, la produccion se realiza con menos personal
indirecto, y con menos interrupciones no planteadas en la produccion,
ya que la base de MRP es tener todos los componentes disponibles,
en tiempos adecuadamente programados. La informacion
proporcionada por et MRP esumula y apoya las eficiencias en 1a
produccidn.



CAPITULO UNO

1.3 La integracion de las empresas, a partir de los ochentas
(MRP li)

-1.3.1 ¢, Que es el MRP I]?

E! siguiente paso en técnicas de produccion fue marcado por la globalizacion de
la empresa, es decir conseguir un sistema que pudiera controlar no solo el area
de produccidn, sino todas las demas areas que componen a la empresa.

Aséste sistema se le denomind Planeacion de Recursos de Manufactura (MRP
).

Mientras que et MRF _.scaba sélo cc a2r las necesidades de I materiales y
los recursos anticipac.amente, para ¢u  lir con fa funcion de reaocastecimiento,
el MRP Il es una metodologia administrativa que incluye la técnica MRP pero
considerando |a totalidad de las funciones administrativas de la empresa,
buscando cumplir con los requerimientos del cliente.

Durante los ochentas se difundio ampliamente esta técnica en los paises
occidentales (principalmente en Norteamérica y el ceste de Europa) y mucho
tuvo que ver e| advenimiento y difusion de las microcomputadoras, ya que
proporcioné a las companias m:Zs pequenas la facilidad de adquirr
computadoras y, de esta forma, el control de mayores cantidades de
informacion.

En el diagrama de la figura 2.3 se exponen los ele~z2ntos del M- |l que
funcionan de manera integral, de tal forma que el er dJimiento de! :ncepto
MRP Il sea lo mas claro y completo posible.

. Dentro del diagrama se pueds observar al plan de negocios, el cual comienza
desde la declaracion de la mision de la empresa, que consiste en una
articulacién clara y bien orientada de ios objetivos empresariales. La vision y
valores de la empresa deben proporcionar una orientacion administrativa
definiendo el tipo de negocio, o bien, qué tipo de negocio se quiere ser en el
futuro.

El plan de negocios define a su vez los articulos que se desean vender asi
como el nicho de mercado de dichos articulos.

J Manufactunng Resource Planning
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; PLAN DE
%j'«lﬁeeczos
ORDENES DE 3 - -
CLIENTES iPLAN_DE VENTAS

PRONOSTICO
- DE

LA DEMANDA

INGENIERIA

INVENTARIO

CONTABILIDAD

FINANZAS

MEDICION DEL
DESEMPENO

7| PLANEACION
.1 ESTRATEGICA

—=| PLANEACION
A NIVEL TACTICO

] EJECUCION DE
d L 0S PROGRAMAS
DE OPERACIONES

CLIENTE

F'g.ra’.4.

ONNN OTNLIdVY)



CAPITULO UNO

Después de tener definido el plan de negocios, los mandos medios se unen
para formular el ptan de ventas en el que, usando términos econémicos y

financieros , unitarios y de mezcla de productos se indica lo que se espera
vender.

Para formular este plan de ventas se necesitan tres elementos fundamentales:

historia (o antecedentes) y experiencia, prondsticos econdmicos y planes de
mercadeo de la empresa.

Es importante contar con una base histérica, ya que con ella sabremos el
comportamiento de los mercados metas y se podra realizar un prondstico de
ventas, lo mas apegado a la - ‘lidad que uni~- a las érdenes ~n firme de los

clientes, constituyen gran pa del plan de ntas, como se -serva en el
diagrama.

Los planes de mercadeo de la empresa definen las estrategias empresariales
en cuanto a productos, utilidades, precio, publicidad, promocién y distribucion
establecidas por el plan de negocios.

El siguiente eiemento del diagrama es el plan de produccién, que se basa en
el plan de ventas y cuyo objetivo es establecer los productos que se han de
fabricar, tarea que realizan la gerencia de produccidén. El objetivo del plan de
produccion es equilibrar la totalidad de la demanda ocasionada por ios pedidos
de {a clienteia y los prondsticos en contra de la totalidad de los recursos en los
inventarios de capacidad. :

Los tres pianes anteriores son . :nocidos como pfanes a nivel estratégico. La
planeacion es dinamica y los planes tienen un impacto -:ciproco y, por
consecuencia, los planes necesitan actualizarse para ponerlos acordes a los
cambios del medio comercial.

Los objetivos del MPS son incrementar el nivel de servicio a los clientes y
mejorar el uso de los recursos de manufactura. EI MPS toma las tasas
mensuales del plan de produccion para cada linea de productos y [as convierte
en una mezcla de productos semanal, identificando los modeios, caracteristicas
y opciones especificas del producta a elaborar, apoyandose en las listas de
planeacidn, inventarios de seguridad, érdenes de clientes en firme y pronosticos
de ventas.

El Programa Maestro imper~ :bre todos los programas de fabricacion y

mantiene la confiabilidad gene ‘et sistema. Debe ser revisado y actualizado
por lo menos una vez por serr . para garantizar su exactitud y mantenerio ai
dia. Sino se logra lo anteripr. versos departamentos elaboraran programas

informales y 1a empresa carece i ce un plan integral.
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El MPS es la entrada al MRP, o !a explosidn de todos os recursos necesarios
para realizar la produccidn, utilizando fas listas de materiales (BOM') ias que
determinan la cantidad requerida de cada componente y describen la secuencia
en que son utilizados en el oroceso de produccion, desde o8 primeros niveles
de materia prima hasta el producto terminado. Cabe mencionar que las listas de
materiales se deben mantener actualizadas mediante la notificacion del
departamento de ingenieria, a través de una orden de cambio de ingenieria,
cambios que se efectuan por varias causas, como et mejoramiento del producto,
problemas de fabricacion, mejoramiento de calidad, vida del producto, etc...

La ya mencionada explosidon de recursos, genera una serie de instrucciones
para llevar a cabo la demanda requerida por el MPS en ia planta . A esas
instrucciones se les conoce como ordenes de produccion, que pueden ser de
dos tipos: en firme o planeadas.

Las ordenes en firme se generan en el caso de que se cuente con todos los
materiales necesarios para comenzar a producir,

Con las ordenes de produccion en firme y con !as rutas de fabricacion (listas de
operaciones que describen el proceso a seguir para fabricar un producto), se
establece la secuencia en que se realizan las operaciones, y se genera el Plan
de Requerimientos de Capacidades (CRPS). con el fin de equilibrar el trabajo -
a realizar con los recursos de fabricacion: disponibles, planeando y
distribuyendo la carga de trabajo en el tiempo adecuado.

Si no existe la capacidad necesaria,-se debe generar un nuevo MFS y comenzar
de nuevo con [a explosion de materiales (reprogramacion de ordenes de
produccion).

El conjunto del MPS, MRP y CRP se les llama planeacion a nivel tictico, el
cual traduce [as tasas mensuales por linea de productos en programas
* semanales basados en la mezcla de productos, que son revisados
sermanalmente.

Para asegurar el cumplimiento de las drdenes de produccion, se lleva a cabo e
Control de Piso; o actividad que implementa y controla el programa de
fabricacién para asegurar su desarrollo, tal como fue planeado. Ei Control de
Piso programa, e impiementa cada centro de operacion 0 de trabajo, lo que se
realiza mediante !a ejecucion de los pregramas de fabricacién, el seguimiento e
informacion sobre el progreso de produccion y la medicion del desempero o
rendimiento de {a produccion.

" Por sus siglas en welés de Bull Of Miteruls
' Por sus siglas en wglés de Capacity Reyuenments Plannung



Las érdenes planeadas. Sino se cuenta con los materiales necesarios para
cumplir con la demanda entonces el MRP genera drdenes planeadas, las que
se pasan al departamento de Compras, en donde se emiten requisiciones de
compras, para tener los materiales con los que no se cuenta en el inventario. Al
ser aprobadas estas requisiciones se convierten en drdenes de compras.

Para poder adquirir los materiales necesarios en la produccion, se debe tener
un sistema de proveedores, que indique las caracteristicas del proveedor de
acuerdo a los materiales demandados, asi como los tiempos de entrega (tiempo
necesario para producir y entregar l0s materiales después de que se coloca un
pedido), que deben ser lo mas cercano posibie 3 la facha en que se han de
utilizar en la produccion, de otro modo, si se surten antes, se produce un
periodo de espera en Inventario hasta que se necesiten los materiales, y si se
entregan después de la fecha, producen demoras en el programa de fabricacion

Finalmente estos materiales recibidos son surtidos conforme a las érdenes de
produccion planeadas y generadas por el MRP, con [0 que pasan a ser ordenes
en firme siguiendo los pasos anteriormente descritos.

A la realizacion det programa de Compras y Control de piso, se le conoce como
la ejecucion de los programas de operacion.

Para terminar se observa en el diagrama que a todo el sistema se unen tres
partes muy importantes de la empresa: Finanzas, Contabilidad y Medicion del
Desempeno.

Finanzas desempena el papel de admunistrar los capitales r ‘2sarios para la
operacion de la empresa. Contabilidad registra los movimientos contables que
pueden ser, obligaciones o deudas, asi como pertenencias y utilidades,
actualizandose de manera inmediata gracias a la comunicacion generada por el
MRP I, y ahorrando tiempo y recursos.

La Medicién del Desempenio en el sistema MRP {l, enfoca el desempeno total
en la aperacién de la empresa, midiéndolo en términos de un porcentaje, gue se
obtiene de dividir lo ejecutado entre lo planeado. Este punto se amplia mas en
el capitulo cuatro,

Resumiendo, el MRP il es un sistema de trabajo que genera la infraestructura
de organizacion y flujo de informacion empresanal apoyandose en |a tecnologia
de computo como una herramenta, no necesariamente indispensable
(dependiendo del tamano de la empresa) ya que un sistema de computo solo
funciona s1 son utldizados lgs qonceptos de MRP Il correctamente.

14
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Es importante hacer notar que un sistema MRP II, no busca cumplir un una
funcion de reabastecimiento, ni tampoce busca satisfacer los requerimientos de
produccién, como objetivos unicos y totales. Los sistemas MRP Il van mas alia
de estos fines logrados totalmente con las técnicas mencionadas en las
secciones anteriores. EI MRP Il busca integrar todas las areas de la empresa,
combinandolas y mejorandolas para que juntas rabajen satisfaciendo al cliente.

1.3.2 Ventajas delf MRP II.

Ademas de las ventajas del MRP que estan incluidas en este sistema, podemos
mencionar que el MRP Il es un sistema de lazo cerrado, a diferencia del MRP
en el cual.solo se introducen los datos de produccion sin cbtener mas alla de un
reporte (en el que se indican cantidades detenidas o liberadas), en el MRP I, Ia
informacion se realimenta y se toma en consideracion para poder ajustar o
realizar de nuevo la planeacién con base a situaciones reales y de forma casi
inmediata, dejando las decisiones claves al encargado de la planeacion, y
evitando las distracciones en calculos y problemas menores.

Es un sistema que lejos de dividir las opiniones y respuestas de las partes de la
empresa en conflicto (como por ejemplo la de produccion y la de ventas), [as
une para poder definir jos objetivos a alcanzar y cumplir con el fin mas
importante, el servicio al cliente.

L

Es un sistema que nos permite organizar a la empresa de manera interna, ya

que ninguna area de ella queda excluida, al crear un fiujo de informacion -

estrecho con todos 10s puntos de la empresa.

1.3.3 EI MRP Il como un sistema de informacion.

E! concepto de sistemas de informacion es utilizado ampliamente a raiz de la
invencion de las computadoras, las que permiten almacenar, organizar y
mostrar eme cuestion de segundas, grandes cantidades de informacion
(dependiendo dei tipo de informacion y computadora que se utilice), es por eilo
que las nuevas tecnologias se apoyan ampliamente en las computadoras para
poder acelerar funciones y evitar trabajos repetitivos.

Uno de los puntos mas importantes scbre el sistema MRP [l es que nos permite.
a través de la utilizacién de 1a computadora, tener comunicado todo et sistema
productivo. creando canales convenientes para poder generar !a integracion de
la compania. :

-
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Pero como en todo sistema de informacién, el punto mas importante es
identificar donde se genera la informacion, donde se requiere aimacenar, quien
la necesita, asi como quién es el responsable de generarla, quién de
almacenarla y quién de desecharla. Las funciones deben de ser totaimente
especificadas, para poder asignar responsabilidades ya que sélo en esa medida
puede funcionar carrectamente el sistema.

Muchas personas que no conocen a fondo la utilidad de un sistema como el
MRP H, llegan a pensar que sélo se trata de un software de computacion, sin
identificar que et soporte es precisamente el programa de software, del cual a
nivel comercial existen muchos titulos y corren bajo diferentes plataformas
(hardware).

La seleccion tanto del software como del hardware depende en 7ran medida de
las necesidades y tipo de cada empresa que desee instalar el s _ ema, lo que no
cambia es la forma en como funciona el sistema MRP I, por o que es muy
importante entender su mecanica.

Una vez que la empresa ha identificado !as responsabilidades de generacion,
utilizacién y desecho de la informacién el instalar el MRP (i sera mas sencillo
porque ayudara a todos los procesos mencionados, liberando carga de trabajo a
los empleados y administradores.

En el siguiente capitulo se tratara con mayor amplitud éste tema, indicando la
forma de obtener |a informacién para determinar si [a empresa esta en una fase
optima para instalar un sistema MRP |l, o si necesita mejorar algunos aspectos
antes de dar el paso a una tecnologia apoyada en sistemas de informacion.

18
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1.4 Otra alternativa para la administracién de inventarios

La dinamica actual en las empresas esta forzando a que se aceleren
y se perfeccionen nuevas formas de organizar y administrar la
produccion. En los paises asiaticos los sistemas MRP [l no tuvieron
gran éxito. En esos paises la técnica asociada al manejo de la funcion
de reabastecimiento fue la que se conoce como justo a tiempo 0 JIT®.

Dentro de este contexto existen actualmente dos tendencias, una de
ellas es implementar a partir de cero la técnica JIT y la otra es
implementar el sistema MRP Il como base de organizacion y asi
adoptar la tecnologia JIT.

Esta altima es muy apoyada por su conveniencia, ya que cuando la
empresa ya esta organizada se facilita la implementacidn de la nueva
tecnologia.

1.4.1 Definicion del JIT

Como se menciond, |a contraparte del MRP Il es la técnica japonesa JIT, que es
un sistema de manufactura cuyo objetive es optimizar procesos vy
procedimientos para reducir el desperdicio en sistemas continuos. Teniendo
disponible a todos los elementos de produccion en el momento que se necesite,
ni antes ni despuss. '

€l tener disponibles los elementos de fa produccion, o el tenerlos en el momento
justo de la utilizacion, implica eliminar los inventarios.

El JIT exige tener una gran organizacion y disciplina, como en el MRP Il, pero el
JT no sbéio es un cambio en la forma de comunicacion de todos los
departamentos de la empresa, sino también es un cambio de mentalidad. Dicho
cambio no sélo afecta a Ia empresa que o propone, también exige un cambio en
el entorno de /a empresa para que /a tecnologia funcione.

El JIT consiste en dar pasos en corto. La manera de como se dispara la
produccién en JIT, es por medio de [as drdenes en firme repercutiendo en que
sélo se produce lo que se va requiriendo.

* Por sus sigias en wngles de Just-lo- Time
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CAPITULO UNO

A través de un sistema de arrastre, el JIT va controlando la cantidad de material
necesario para realizar la produccién. Ei sistema de arrastre no es mas que un
meétodo por el cual se substituye una tarjeta (llamadas de Kan Ban en Japén)
por una pieza que se necesite de |a estacion inmediata anterior de trabajo y esto

se repite una y otra vez, hasta llegar al cliente inicial, el que dio inicié fa cadena
para la produccioén,

Es por eso que el disparador de fa produccion en una técnica JIT se realiza por

medio de pedido u orden en firme, y no por inventario, adem3s el sistema es

continuo ya que va ligado por medio de [as tarjetas que van pldtendo el matenal
necesario en el tiempo necesario. : i

En U.S.A. Ias tarjetas son substituidas por luces de colores, dando Ia facilidad
de no solo indicar |a cantidad faltante, cuando ya se esta usando, sino que
también previene de la falta de material a través del cédigo de colores en las
luces.

1.4.2 Ventajas del JIT

Los usuarios del JIT, aluden a su tecnologia un control mas estricto de Ia
calidad, por que se da un seguimiento mas especifico a 103 procesos y a los
materiales que se manejan a traves de un sistema de arrastre, el que consiste
en un sistema continuo de fabricacion.

Por lo tanto, se conoce en e:<: momento como fue realizada o en gue

condiciones fue comprado et cor  “ente que se necesito y se hace a un lado
la teoria de muestrco de lotificac.  en donde se manejan cantidades enormes
de materiales y se necesita hace. inalisis detallados de la calidad, que por |a
cantidad corren un riesgo mayor de ser erroneos.

Ademas, al disminuir el manejo de cantidades enormes de material se elimina el
calculo del tamarno de lote econcmico mas conveniente para realizar los
pedidos, generando una disminucion considerable en los inventarios y
permitienda flexibilidad en éstos.

1.4.3 Debilidades del JIT

El JIT tiene sus limitaciones, quiza i{a mas grande de ellas es que funciona en
lugares geograficos pequerios. Recordemos que se inicio en Japan , en donde
son reducidas las distancias entre las ciudades.

- L
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En paises como U.S.A. o México, los lugares de dénde se obtiene la materia
prima y donde se realizan las transformaciones de la materia prima, muchas
veces son extremadamente lejanos, por lo tanto esto complica la técnica JIT.

Se han intentado implementar con algun éxito la técnica JIT en la industria
automotriz. Esto consiste en crear polos de desarrollo alrededor de la planta
principal de ensamblaje, para poder disminuir las distancias y tener los
productos con mayor rapidez. ‘

Solo que el JIT establece que se debe tener una organizacion tanto interna
como externa en la fabrica que adopte esta metodologia; porque el JIT aparte
de exigir una buena infraestructura de comunicacion en general -{ Ja
comunicacion electrénica, y la de vias terrestres), también exige que las
empresas inveolucradas en la metodologia sean sanas en su interior y, puedan
cumplir con los compromiscs adquiridos para una produccion continua.

Otro inconveniente del JIT es que sdlo planea a corto plazo, quiza lo mas que
logra planear es el siguiente periodo de tiempo de produccion, por lo que solo
responde a cambios a corto plazo, sin darnos un pancrama mas amplio del
negocio.

1.4.4 Union del MRP Il con el JIT.

Si se comparan las dos tecnologias podemos encontrar que el MRP [l puede
planear a futuro, lo que no puede realizar el JIT. Sin embargo, los que aplican la
técnica del JIT no ven con buenos ojos que el MRP |i se apoye en sistemas de
computo, puesto que para implementario es necesario invertir tanto en
software como en hardware.

Ven como un inconveniente la actualizacion del sistema de computo, puesto que
si no se lleva acabo en el momento de realizar |a explosion (operacion central
del MRP il), se generaran errores.

Por supuesto que éstos no son provocados por el sistema de computo, sino por
no contar con la infarmacion correcta, generandose una desconfianza en el
sistema y por consecuencia un abandono en su actualizacién, porque al obtener
datos erréneos, los encargados de actualzar el sistema no realizan de manera
eficiente su actualizacion, apoyandose en que en él, sclo se obtienen fallas, y
provocan el declive de la técnica MRP I,

Esto se puede evitar cuidando en todo momento motivar a o3 recursos

humanos asignados para mantener el sistema, y a los involucrades en todo #
proceso de planeacion y produccion
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Ahora bien, |a forma de aplicar cada una de las técnicas al proceso productivo
es diferente puesto que el MRP [l va paralelamente con la produccion, por lo
tanto puede planear y decidir a futuro, y es por eso que se debe tener cuidado,
ya que sino se mantienen actualizadas las dos partes (la de planeacién y la de

produccién), se puede llegar a una incongruencia catastrofica en donde el MRP
Il no se actualice quedando la produccion desfasada.

Por otro lado, el JIT funciona empujando a la produccion se basa en el sistema
de arrastre y es por ello que si el antecesor (lo que llega a !a fabrica), no tiene
una metodologia JIT el sistema falla, y no puede reatizar bien sus funciones,
porque el JIT no soélo involucra el interior de la fabrica, sino también mvolucra Yy
esta determinado en gran parte por el entorno de la fabrica.

En los ultimos anos a través de estas observaciones tanto a la técnica JIT como
a la de MRP [I, se han realizado varias mejoras en cada una de elias, por
ejemplo en et MRP [l se incluyen apartados para manejar los productos a traveés
de la metodologia JIT, y se ha reconocido que si [as dos se ponen en marcha,
se puede mejorar a |a empresa, porque mientras una planea de manera global
(MRP II), la otra lo hara de manera detallada (JIT), por lo tanto no son del todo
contradictorias, sino que complementarias.

Es muy importante mencionar que autores como P.J. O'Grady (1992), proponen
instalar primero un sistema MRP |[l, para organizar de manera interna la
empresa y posteriormente implementar un sistema JIT para controlar tanto
externa como internamente la producciéon de manera continua.

En resumen, sabemos que existen otras formas de organizar y programar |a
produccion, y entre las mas fuertes desde hace unos afos esta el JIT; pero por
su estructura y su formalidad !a técnica MRP Il es !a mas indicada para México,
ya que permite organizar a [a empresa en su totalidad para convertiria en un
sistema productivo a nivel mundial, permitiendo que, al alcanzar un nivel
deseado de organizacion se puedan implementar otras técnicas de control de
produccién que aumenten Ia productividad, y la eficiencia del sistema
productivos
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Towards a taxonomy of CIM activities

L. M. CAMARINHA-MATOS, H. PINHEIRO-PITA, R. RABELO and |, BARATA

Abstract. The need for a axonomy of CIM acuvites is introduced
as a basic requirement to facilitate mutual undervtanding among the
members of mulidisciplinary groups involved in CIM. A prelimy.
nary proposal for such a wakonomy is presented, mainly as a starung
platform o promate discussion and to act as a catalyser towards the
achicvermnent of a truly comprehensive taxonomy of CIM acuviues.

1. Introducton
1.1. Motivation

CIM is a multdisciplinary area requiring the contributions
of a large number of experts from different felds. As a
consequence, multiple views of what a manufacturing system
is and how it can be decompased have to be considered. The
inherent compiexity of the topic is increased by this diversicy
of understandings, which constitutes a tremendous barmer for
any newcomer and a non-negligible obstacle for those
ajready in the field.

Most overviews of the feld, as found in the literature,
present particular views of their authors or the perspecuve of
a partcular ‘school’, usually biased by their onqins or
scientific background. Some of these views are even
contradictory.

The same difficulty is usually found in any cooperatve
project involving different R&D groups. A common ap-
proach in many projects is to spend same initial efforts trying
to establish common glossaries and taxonomies as &
prerequisite for successful communication among members.
Unfortunately, most of these efforts remain confined to the
original consortia and only rarely become available to other

groups.
1 2. Eirst proposal

The taxonomy of activities proposed in this paper u
intended as a contnbution towards the definidon of &

quzters. L M. Camannha-Mawos, H, Pinhewo-Pita, R. Rabelo and | Barwn,
Lniversidade Nova de Lusboa, Quinia da Torre, 2623 Monte Caparva, Porrugat.
E-mai [cam.np hadu ab|Gfct.unl pt

minimal CIM Taxonomy. It is obviously an incomplete
taxonomy and the rough definitions presented, in spite of the
effort made, are not precise and not formal. The levels of
detail are not uniform for all brariches of the taxonomy. The
objecuve is 1o propose an iniual basis to start a wder
discussion and, possibly, to act as a ‘catalysing’ factor to
gather contributions from other groups. It is to be noted that
new technologies and paradigms might change the surucrure
of any taxonomy.

| 3. Ongn

This work originated inside the Esprit CIM-PLATO
project of the European Commuruty, as part of an anempt
to achieve a common glossary for the members of the
consoryurn. This project involved the participauon of |4
R&D groups (universiges and industry) from seven counthes.
A task force, coordinated by the group of the New Univerury
of Lisbon, was established to achieve such a glovtary The

current version of the taxonomy is a revised veruon uf e
irunal CIM-PLATO taxonomy. -

2. Taxomomy of engineering activities

[n the proposed taxonomy only engineenng-relaced
acuwities for discrete manufacturing are  conmdered
Figure 1).

i: Engpoeering Activity J——{ Systemae H-—-.J
—{ Product Devign '

Figure |. Main axonomc groups
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2.1. Systems planming and the routes of materials among workshops. As a
complement to the design phase, evaluation ar
Design of manufacturing systems including squipment- simulation activities are also included.

related aspects, but also informadon and software (Figure 2).

r Systemna Planning System P ing

——
Software Configuradon
Plaaning

Hardware Configuration
Planaing

Figure 2. Systems planning activities.

2.1.1. Mamyfacturing system planning

Generadon of 2 manufacturing system configuration, i.e.
selecdon of components {according to a hierarchical de-
composidton—Tfactory, workshop/line, cell, Figure 3) and
definition of their structural interreladonships. The planning
of the material's routes inside these three levels is also
performed by this acawiry.

For each level, the planning acavity can be decomposed
into two areas: (i) configuration design; and (ii) configuration
simulation and evaluation.

Manufacraring System Factory Confignration
Planning Planaing
Workshop/Llne Configuration
Planaing

Cell Configuradon
Plaaning

Figure 3. Activites in manufacturing system planning.

2.1.1.1 Factory configuration planning (Figure 4)

Definition of a manufacturing systern at macroscopic
tevel. Itincludes the identfication of needed workshops,
the definidon of the factory's global topology and layout

T P — 21111 Factory design

Macroscopic design of a factory configuration in
terms of its workshaps, including the planning of the
routes of materials among them.

2.1.1.1.1.1 Workshop selecdon

Selecton of workshops, from a predefined Library
of genéric models (parial reference model), includ-
ing processing and storing units, to be included into
a factory configuradon.

2.1.1.1.1.2 Factory structure generation
Generation of geometrical and topological rela-
tonships among factory components.

2.L.1.I.1.3 Factory material routes design

Planning of global routes of materials within the
factory, i.e. map of all inter-workshops routes,

2.1.1.1.2 Factory evaluation/ simulation

Graphical simuladon and evaluanon of a factory
configuration including the map of all routes of
marenals.

2.1.1.1.2.1 Facrory opology and layout analysis
Graph- 1 Simulation and evaluation of a factory
config  :ion.

2.1.1.1.2.2 Factory optimization

Generation of a new factory layout/topology based
on a previous layout and its evaluadon resules

l‘m—c-;ipld- | Factory Dnip J——{ Workshop Selection 1

Factory Surucrure
Generation

Factory Muaterial
Routes Design

Factory
Evalusdon/Simulation

Factory Topelogy and

Layous Aaalyels

-—I_ Factory Optimyzadon l

Fure ¢ Adtvuies in faciom canfgurauon planming



162

L M. Camannha-Matoy ey al,

Workshop/Line |

Workshop Design

Cell Seiection I

Configuratioa Planning

Workshop Strucrure
Generation

Workabop Material
Routes Devigo

Workshop
Evaluation/Simulation

Workshop Topology aad

Layout Analywis
Warksbhop Optimization J

Figure 5. Acuviues in workshop or line configuravon planning.

2.1.1.1 Workshop/ line configuration planming (Figure 3)

Design and evaluation of a workshop or line
configuration. [t includes the selection of its consututing
cells and the design and evaluation of their inner fows
of materials.

2.1.1.2.1 Workshop design

Design of a workshop configuration by deciding on
the constituting cells, their interrelauonships and the
definition of possible local matenal flows.
2.1.1.2.1.1 Cell selection
Selection or identfication of cells/lines to be
included into a workshop configurauon.
2.1.1.2.1.2 Workshop structure generauon
Definition of the geometrical and topological
relasonships among workshop components.
2.1.1.2.1.3 Workshop material routes design
Design of all material Aows within the workshop.

2.1.1.2.2 Workshop evaluation/ simulotion

Graphical simuladon and evaluation of a workshop
configuration including the map of the material flows,
in order to determine basi¢ parameters Like through-
put, size of queues/buflers, bortenecks, etc.

2.1.1.2.2.1 Workshop topology and layout analyus

Graphical simulation and evaluaton of a workshop
configurauon.

2.1.1.2.2.2 Workshop opurmzaton

Generation of a new workshop layout based on 2
predefined layout and its evaluagon el

2.1.1.3 Cell configuranon plannming (Figure 6)

Design and evaluation of a cell configuranon
21131 Cell dengn

Design of a cell configuraton in rerma of s
components and their interrelanonshups. Group
technology is a common approach v tus acawiry.

2.1.1.3.1.1 Cell components selecuon

Selecuon of manufactunng componena 10 be
included into a cell configurauon.

2.1.1.3.1.2 Cell structure generanon

Generation of geometrical and wpoiogeal rela-
tonships berween cell compenena

2.1.1.3.2 Cell maluation/ simulation

Graphical simulation and evaluanon of & ced cone
figuration. Parameters, like reachabdity of wuriung

Cell Configuraden Cell Desigm Cell Compoaeat Scluﬁool
Planning
Cell Soructure
Genwradon
Celd [T Cell Topology aad
- Eveinsden/ Simulsdon

Layout Aoalysis
L{ Cell Opcimisados ]

Figuté 6 Acustars & ed conFgurauon planming,
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posidons, collision-free trajectories, cycle times, buifers size,
deadlock potential, etc., may be determined.,
2.1.1.3.2.1 Cell topology and tayout analysis

Analysis of the Funcu'onali'ty of a predefined cell
layout and topology.

2.1.1.3.2.2 Cell optimizartion

Generation of a new cell layout based on a
predefined one and its evaluation results,

2.1.2. Hardware configuranion planning (Figure 7)

Planning of the computational environment to support the
CIM information svstem. It includes the architecture design
and equipment sei- on.

Hardware Con.ﬁ;nri;:nu
Planning

Compumadonal

| Compoaeat Jelection
" ——
Topology & Netwark
Design

Figure 7. Acuvities in hardware configuration planming.

2.1.2.t Compuiational components selection

Actvity responsible for the selection of the computa.
gonal equipment needed {or the CIM infrastrucrure.
Equipment dimensioning and operating software sclee-
gon are part of this acdvity.

2.1.2.2 Topology and netrwork design

Design of the computational network and definition of
all logical inter-dependencies.

2.1.3. Softwars configuration planning (Figure 8)

Design of the global software architecture, including the
‘computer-aided’ functionalides for planning, design and
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operadonal phases, as well as the informadon integradon

aspects.

Figure 8. Acuvines in software configurauon planning.

Software Configuration
Plaaning

Informadon System
Planning A

Particular Architecrure
Generndon

2.1 3.1 Information sysum planning (Figure 9)

Planning of the information support system, including
the design of the software configuration, tnformacon
integration supporting infrastructure, management and
informaton acquisition services,

2.1.3.1.1 Information modelling

Definition of enterprise-wide shareable informauon
models and the logical structure of the CIM
information system. Standards for informatdon mod-
els ke STEP, Mandate, Parws Library, are progres-
sively being demanded.

2.1.3.1.2 Information management

Development of information management subsys-
tems including maintenance, integration, consistency
checking, inspecuon/ presentauon and'qucry/ trans-
faton services.

2.1.3.1°2.1 Information managementsenaces design

Design and installation of the CIM informaaon
management systemn, including the issues ~ tech-
nology setection, interoperability, persiste . and
distnbuted repositaries.

2.1.3.1.2.2 Informadon exchange services

Selection of standards for information interchange
and modes of communicanon (loose and ught
connecuons). Support to STEP libranes and other
standards are included in this acovity.

lafermacion Management

Sarvicen Design

Iaformation Exchange
Services Design

lafarmatioa Front End
Services Desigm

-{ Knowledge Arquemsen ]

. Tafsrmadoa lnumdﬂ l

Fqure 9 ACWues A ~1o=swm wuem anmng
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2.1.3.1.2.3 Information front-end services design

Design of the front-end services to the enterprise-
wide information system, including human granhi-
cal interfaces and interacion with non-
convengonal data sgurces and consumers, Lke
sensorial systems and equipments.

2.1.3.1.2.4 Informadon integration

Planning all aspects of enterprise-wide :nformation
integrauon, like common model, mappings, inte-
gration of views, consistency checking, redundancy
aspects, etc.

2.1.3.1.3 Knowledge of acquiniion planning ‘

Planning of informauon and knowledge acquisition
methods including machine leaming techniques and
their integraton witun the overall information
system functionalides.

2.1.3.2 Particular architectures generation/ derwanon (Figuce 10)

Activity responsible for the derivaton of CIM sofrware
architectures for particular enterprises, based on CIM
reference models and a catalogue of applicauon
software tools. Computer-aided software engineering
methodologies are progressively being applied in this
area.

Particular Architecrurs ||

Generation/ Derivation Tooibox Mansgemaeat

Toals Selpcdon

Conrrol Policies
Generadion

Figure 10. Activities in partcular architecture generauon.

2.1.3.2.1 Toolbox monagement

Set of acuvities related to the creation, maintenance,
inspection and update of an electronic catalogue of
CIM software tools and reference models.

2.1.3.2.2 Tools sdection

Specification of a funcdonal model for a partcular
software architecture and selection of tools, from a
catalogue, to implement the desired funcucnalities.

2.1.3.2.3 Control policias generation

Definiuon of supervision policies for an integrated
architeciure [federauon] of software modules accord-
ing to the installed business processes/enterpnse
acusiues. [n gther words, creauon of a buunew

processes interpreter. Definition of control srategies
in platforms for concurrent engineering is a particular
cxample of this activiry.

2.2. Product dergn

Design of a product—and its pans—including functional-
tues, geometnc modelling, topologic and layout data,
tolerances and material specification, i.e. an acvity leading
to the definition of all technical product data. Standards like
STEP and Parts Library miglu have a sirong inpact on this
acuviry (Figure 11).

L Product Design . CAD 1

Product ConBguranon
Planning

Produact )
Recycling/ Disposal
Planniog

Figure | 1. Product design acovines.

2.2.1. Compuier-aided desygn (CAD)

Activity classically related 10 geometric modelling of
product parts, drafung and documentation. ‘Intelligent’
CAD systems are expected to act more as decision support
systems to help in deriving a product model from its required
funcuonalities (Figure 12).

Design [or assembly and design for manufactunng, tryang
to incorporate manufacturabiliry aspects in the design phase,
are precursors of a more global concurrent engineenng
approach, in which muluple facets are conudered in the
process of creating a new product ‘

* design aspects

* manufacturing aspects
¢ marketng aspects
* product disposal (recycling aspects)
* erc
1 CAD Functional modelliag I

Figure 12, Actvines in CAD.

2.2.1.1 Funcnonal modelling

Specificadon of product’s functonal ¢ st wrvetm + s
dervauon of geometnc and technouxge . warperma rs
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2.2.1.2 Geometric modelling

Defimidon of a geometric model for each part. Possible
alternanves include 2D drawings, 3D modelling, and
complex shapes definiton (macrogeometry and micro-
geometry).

2.2.1.3 Structural analysis

Analysis of the mechanical structural behaviour of each
part. Finite elements analysis (FEA) is a npical
approach.

2.2.1.4 Technological planning

Specificadon of technological characterisucs of each
part, such as materal, tolerances, surface properties,
dimensioning, etc.

2.2.2. Product configuration planmng

Elaboradon of a list of product components—parts and/or
subassemblies—and their interreladonships (Figure 13).

Product Caonfiguredon Generation of Bill-of- |
Plaaning Materials
e
Product Structare —\
Definidon

Figure 13. Actvities in product configuration planning.

2.2.2.1 Generation of bill-of-materials (BOM)

Generadon of a list of all component items that compose
a finished producr.

2.2.2.2 Product structure defimition (Figure 14)

Generadon of geometrical relationships between pro.
duct compaonena.

Product Soracture Produet Topelogy
Definidon Plaaning
s

Figure 4. Actvides in product structure defininon.

227 | Product topology plauuirg

Gr ragon of rough geometrical (loqicai) relauon-
ships berween product components. ..

2.2.2.2.2 Product layout planning

Generadon of precise geomerric reladonships be.
rween product components including positiorung ;
orientadon.

2.2.3. Product recycling/ disposal planning

Analvsis and planning of the product recyeling possibikities
and procedures, and their influence in the product design
1self. Planning for disassembly is one of its subacuviues.

2.3, Process planning

Acuwity responsible for the generauon of a pian specifying
how a product (its parts) is (are) going to be produced [t 1
performed when new producus are introduced and/or when
already existing products or parts have to be modified. Due
to 1s complexiry, advanced software tools (computer.aided
process planning—CAPP) have been developed for heiping
the process experts in such acuwvity (Figure 135).

Process Planning Technological Plasaing ]
Process Deflnicdes ]
Process Opernneas

Placniny

Figure |5, Process planning acuvities.

2 3 1. Technological planning

Based on the p~ {uct (and us parts} model, matenais a
parts tolerances, 1 . hnological constraints are :denoned

232. Process definition

Once technologicai constraints are idendfied, 1t1s
to specify all manufacturing processes involved
production of a product (and its parts). For exar
procenses can be machining, assembiy, bending,
~eiding, inspection, ctc.

j((l

J 31 Process operations planming

“peciAcauon of the manufictunng opersoora @
iopled on a product/part production, (nrmwreey o
o-pecty, ae technological parametery, resoun e vt - w
—¢ 2~d wquence, ctc  Figure |5
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Process Operations
Definiton

L Procese Operadons

Planning

Operations Time
Specificadon

Technological Data
- Definition

Manufacturing Resources
Definidon

h—[ Tooling Spu-iﬁnu'nrl

Operations Sequencing l

Figure 16. Activities in process operations planning.

2.3.3.1 Process operations definttion

For each selected manufacturing process to be applied
on the product/parts, {abstract) operations have 1o be
specified. Examples of such operatons are dnll, polish,
insert, turn, etc, Setup requirements are aiso specified.
Clusters of successive operations—called stzps—to be
performed on one manufacturing resource can be
defined as well. [t is to be noted that in the defimuon of
such operations (or even steps) concurrent engineering
concepts have strong importance for the product's
producton feasibidity.

2.3.3.2 Operations tims specification

Actwity responsible for the assignment of an estmated
duradon time to each process operation. Such assign-
ment usually includes setup ume.

2.3.3.3 Technological data definition

The specificaton of technological informaton, such as
feed rate, speed, rotaton speed, discharge, etc. is done
in association 10 ¢ach process operation.

2.3.3.4 Manufacturing resources definition

Activity responsible for assigning operations (or stepy) to
some class of manufacruring resources. The level of
specificiry of such assignment can vary according to the
manufacturing process and/or operaton to be per-
formed, or even according to the requirements and
flexibility of the scheduling system. Thus, the assign-
ment of a manufacturing resource can be made in terms
of classes/types or even in terms of an exact
identification of the equipment, cell, workcentre, eic.
Alternatve resources may be specified for the 1ame
operation. Group technology concepts are someumes
used in thus area.

2.3.3.5 Tooling specification

Once the rechnological constraints, manufacturing
processes, process operations and producton resqurces
are known, next phase deals with the specificadon of all
suitable tools for each operation. A tool can be a NC
cuting tool, a robot gripper, etc. and it has also to

include the corresponding supports, fixtures and special
devices. -

2.3.3.6 Operanons sequencing

Activity responsible for planning the {suitable and
{easible) sequence of process operaucns (or steps) {or the
production of the preduct (and its parts) according to
each manufacturing process. This sequence represents
the technological precedence relatonships between
operations. Because the impact that operauons se-
quence has on the production system performance and
flexibilicy, alternatve sequences may be also planned. It
should be noted that this sequencing will be further
refined, on a later stage, by the production scheduling
actvity.

2.4. Production planning

Acuvity responsible for specifying a stratzque plan on how
some desired production volume (of new or existing products)
has 10 be reached, taking into account the installed
production capacity, stocks and strategic objectves of the
industry. Such plan is usually defined in three levels, namely . .
long term, medium term and short term, although they (and
their duraton) can vary according to each indusiry's
preduction type (Figure 17).

] MPS « Master
[ Production Plaaaing Production Scheduling

[ Materlals Management |

MRP . Materials
Requirement Planniog

CRP - Capaciry
Requiremeats Planaiag
Prodocton

Simulaton/MRP 11

Producdom
Management

L—quredudc- Scheduling J i

Figure |7. Production planning activites,

2.4.1. Master production scheduling

Taking the industry's strategy into account, a rough
plan—the MPS—s developed. The MPS baucally definey



Towards a taxonomy of CIM activities g 167

the products to be produced within certain periods of time
{normally a week or a month) as well as their quanutes. This
planning process may be done in an interactive way,
considering both material requirements and capacity re-
quirements,

2.4.2. Materials managemmt

Management of all materials/parts used in the manufac-
turing of a product, according to the production plan. It
considers forecastng resuits and/or demand independent
inventory. It is also resgonsible for the martenals cycle
management (Figure |8).

Forecastng j

Matenals Cycle
Management

U""hh Management

ladependent Inventory
Mansgement

Figure 18. Materials management activities.

2.4.2.1 Forecasting

This activity tries to foresee future product demands and
their consequences in terms of the inventory of raw
materials and/or parts. It normally has a close link to
the marketing and sales areas,

2.4.2.2 Matenals cycle management {Figure 19)

Management of the whole cycle of material/parts
involved in the production process, including the phases
of purchasing, storing, conversion, re-storing and

distribudon,
Materiala Management In .
Cycle 1 Materials Purchasing ]

b‘ Materials Storing '

—i Macerials Restoring l

—f Materials Distribudos J

Figure 19. Activities in the materials management cycle.

2.4.2.2.1 Materials purchasing

Activity responsible for buying materials and/or parts
from suppliers.

2.4.2.2.2 Afaienaly storing

Activity responsible for storing purchased/produced -

materials/parts. -

2.4.2.2.3 Materials conversion

Activity responsible for performing some required
modifications (prepatatory processing) on purchas
materials before their storing.

2.4.2.2.4 Matenals re-stonng

Activity responsible for storing material/parts that
have been pre-processed.

2.4.2.2.5 Matemals distnbution

Activity responsible for dispatching and shipping
required materials/parts.

2.4.2.3 Independent inventory management

Management of safety stocks (demand independent
considering enterprise strategies and forecasted prc
duction requirements. It is used o avoid a lack ..
materials during production phases.

2.4.3. MRP—Algterials Requirement Planmng

Decision making phase based on what is needed (materi-
als), how many are needed, when they are needed and when
they have to be ordered. Therefore, it recommends a
schedule for both purchase and production-order-release of
materials/parts needed for each product item, taking into
account the MPS, BOM, stock records and a desired tm
intervai. MRP s, therefore, one of the main support acavinies
for the enterprise’s production system.

2.4.4. CRP—Capacity Requirements Plannurg

Rough determination of the feasibility of a MPS according
to required labour and available manufacturing resources.

2 4.5. MRP [I—manufacturing resources planning/ production
amulation

Support activity to production planning charactenzed by
the use of simuladon for evaluadon of scenarios xhar-tf, in
orderto find the *best’ plan. This activity is usually concerned
with scheduling performance, resources, and invalved <o
MRP I is a cost-oriented philosophy (tool) to help the MPS.

2. 4.5. Production management
Activity that controls/supervises the productuon plan

evoluton and updates it, taking into account ihe thop door
feedhack information.
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2.4.7. Producton scheduling

Activity that assigns planned jobs to production resources
(ike NC machines, robots, workers, transportauon systems,
etc.) during a certain period of time. Job here means ‘what

to do'. Many different terms are commonly found 1n the-

Litcratur'c/pracl.ice to name 'what to do’ such as ‘production
order’, ‘manufacturing order’, ‘work order’, and ‘shop ocder’.
However, it does not necessanly mean that all these termsare
completely equivalent. In facr, they can vary from one

industry branch to anether, nype of production, etc. (Figure

20).

| Production Scheduling Scheduling Generation J

Scheduling Control J

Scheduling Simulacioa |

Figure 20. Activities in production scheduling.

2.4.7.1 Scheduling generation {Figure 21}

This is a planning activity responsible for the generauon
of a scheduled plan. Such a plan basically specifies on
which production resources are the planned operauons
to be executed as well ‘as their duradons. Scheduling
generation methods are generally based on the predic-
tive and/or reactive (dynamic) philosophies.

Scheduling Geaeration Job Loading J

Job Sequencing

Materials Flow Plaaning

Figure 21. Activites in scheduling gencrauon.

2.4.7.1.1 Job loading

Loading planned jobs to a (specific) workshop/line,
cel or production resource according to the
specification in the process plan. As a consequence of
this activity a queue of planned jobs to be executed
on a production resource is normally generated

2.4.7.1.2 job sequemcing

Determine the order in which a set of loaded jobe are
to be executed on specific production resources. Job
priority {(normally associated to each job) s the most
common aspect considered, although other cntena
(from mathematical methods) can also be uulized.

2.4.7.1.3 Matenals flow planning

Specification of all material routeingy for nne
product/part, taking inlo account the required

operations, start ame, their sequences, and pro-
duction resources.

2.4.7.2 Scheduling coneroi (Figure 22)

This control activity aims at supervising the schedule
execution so that all current job's constraints can be

considered and current production objectives can be
reached.

Scheduling Concrol Job Dispaiching J

Scheduling Updatng

Figure 22. Acuwitics in scheduling control.

2.4.7.2.1 Job dispashing

Once a specific job is selected to be executed, it is
dispaiched to the assigned producoon resource.
However, some precondition actions may have to be
done in order to make a job ready to be started. Such
actions include arnvals of raw material or subassem-
biies, tooling and machine program avalability, etc.
Given that the job is ready to start then its executon
can be initiated. A setup is normally the first actgon
done at the production resource. Depending on the
enterprise’y control sysiem and architecrure, this
activity can be secen as part of the shop floor
supervision.

2.4.7.2.2 Rescheduling

During schedule execution some unexpected distur-
bances within the manufacturing environment can
occur. Shifting of the job pnonty, mactune un-
availability, lateness in some preceding operanon,
among others, are typical unexpected events that can
take place. Therefore, if the current schedule be-
comes unfeasible (according to the producaon objec-
tives and job constraints) an on-lne rescheduling
becomes necessary (dynamuc schedulng).

2.4.7.2.3 Scheduling updanng
Activity responsible for keeping up w0 date ali
information related to each schedule so that the global |
schedule feasibility can be reached In advanced
manufacturing systems, informauoa updaong u
made in real time.

2.4.7.3 Scheduling simulanon

This activity is responsible for the umulsosa of obs
execution, The evaluation of smuauon rrwda—for
further ofl-line (re)planning—can tw done wang weral
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producdon parameters (stock level, machine utilization, flow
dme, botdenecks, etc.) according to production objectives
(norrnally specified in terms of maximizadon and/or mini-
mization of these production parameters).

2.5. Erecution planning

This is responsible for the cperadonal planning, i.e.
responsible for generating scquences of executable opera.
uons (elemenrary operadons) at factory, workshop, cell and
component level (Figure 23).

L Execution Planning Event-orienced ngj

Moation-oriented Phna.i.uﬂ

Product Test Planning

Code Gensradon

Figure 23. Execudon planning activitics.

2.5.1. Ecent-oriented planming

Activity responsible for the ‘¢xpansion’ of manufacturing
steps, from the process plan, into executable (elementary)
operations, taking into account the target workshop/cell/
components (Figure 24).

Event.oriented T
i ing l-_'mory Level l"lun.m!J

Workshop Level Planning
Cell Lavel Planning

SlnghCmpﬂunHlnnhgl

Figure 24. Activides in event-onicnted planning.

2.5.1.1 Factory level planning (Figure 25)
Activity responsible for planning execution operations
at factory level, specially for the interfaces between

workshops (inter-workshops wansporadon systems,
bufferings, etc.).

Acton Sequence

rhnory Lavel Planning Plasning

Exception Haandling
Strategy Planning

Worksbops Intsraction
Simulstion

Figure 25. Facrory level planning acuviues. -

2.5.1.1.1 Factory action sequence planning
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Generation of elementary operadons at factory lev-’

(factory plan).

2.5.1.1.2 Factory exception handling strategy planning

Generation of exception handling strategies at factory
level, i.e. for errors occurring at the interfaces
between workshops and errors not solved inside each

* workshop.

2.5.1.1.3 Woerkshops tnteraction simulation

Graphical simulation and evaluadon of workshops
interacton, namely in terms of parts/product
transfer and buffering berween workshops, taking
into account the factory plan.

2.5.1.2 Workshop level planming (Figure 26)

Planning execution operations at workshop leves,
specially for the interfaces between cells (inter-cells
transportation systerns, buifering, synchronizadon of

cell controllers, etc.).

Workshop Levsl
Planning

Actioa Sequence
Planaing

Exceptdon Handling
Strategy Placning

Cells Interucaon
Simuladon

‘o

Figure 26. Workshop level plannuing acuvites.

2.5.1.2.1 Woerkshop action sequence planning

Generation of elementary operatons at workshop

level {workshop plan).

2.5.1.2.2 Workshop exception handling strategy planning

Generation of exception handling strategies at work-
shop levet, i.e. for errors occurring at the interfices
berween cells and errors not solved inside each cell.

2.5.1.2.3 Cells interaction simulation

Graphical simulation and evaluation of cells inter-
action, namely in terms of parws/products transfer
and bulfering between ceils, taking into account the

workshop plan.

2.5.1.3 Cell level planning (Figure 27)

Generaton of operations executable by cell controlers,
including muiti-component synchromizacom, umwe-
lanon and excepoon handling.
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Action Sequence
Plaaning

| Cell Level Planning

Exceptioa Handling
Strategy Planning

Components
Interaction Simulatoa

Figure 27. Cell level planning activiues.

2.5.1.3.1 Cell action sequence planmng

Generation of elementary operations at cell level (cell
plan).

2.5.1.3.2 Cell exception handling straiegy planning

Generaton of exception handling strategies at cell
level, iLe. for errors resulting from interactions
berween components of the cell and errors not solved
at component level,

2.5.1.3.3 Components interaction stmulation

Graphical simulation and evaluation of components
interacdons within a cell, taking into account the cell
plan. - :

2.5.1.4 Single components level. planmng (Figure 28)

Generauon of executable (elementary) operations for
each cell component. Exception handling sirategies and
off-line simulation/evaluaton may also be considered.
For instance, generauon of a program for a robot.

Single Components

Acton Sequence
Planning

Planning

Exception Hagdling
Sorategy PManning

Single Compoaeat
Simulation

Figure 28. Acdvides in single componenu.

2.5.1.4.1 Single camponants action sequence planning

Generaton of a sequence of elementary operations
for each step (task) assigned to a given component.

2.5.1.4.2 Single components exception handling sirategy
planning
Generation of monitoring and error diagnosis and
recovery procedures ta be embedded into an exccut-
able plan for a component or to be used by an
intelligent controller. -

L M. Camannha-Matos ¢t aj. ”

2.5.1.4.3 Single componemts simulation

Off-line {usually graphical) simulation and evaluation
of an execurable plan for a single component.

2.3.2. Moton-orunted planmng
Specialized planning concerned with motion specificaton,

such as trajectory planning, or grasp planung of fine
{(complant) operations (Figure 29).

Moton-orientsd
Planning

Path Plasning ] ‘

Technological Planning ]

Grasp Plansing I

Figure 29. Activities in motion-oriented planrung.

2.52.1 Path plonning (Figure 30)

Planning of wrajectories for robots and other movable
devices.

2.5.2.1.1 Robot path planring

Planning and evaluadon of (skeleton) trapectones lor
robot movements.

2.5.2.1.1.1 Fine moton planning

Specialized planning of robot hne muvemenu
related to compliant actions.

2.5.2.1.1.2 Gross motion planning

Planning of collision-iree trajectones at a wheleton
level

2.5.2.1.1.3 Robot path simulation

Graphical simulation and evaluanoa of planned
robot trajectonies.
2.5.2.1.2 AGV path planning

Planning and evaluation of trajeciones for mobde
robous/automatic guided vehicles, wng .nt0 -
count the goal destnation, the environmem map and
obstacles. '

2.5.2.1.2.1 AGV motion planning -

Determinadon of a collinon-irre pad o "o
followed by the mobile robot. trom e areea
position to the goal desonavon '
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Path Planning

_I—-{ Robot Path Planning

Fine Modon Pla- 'z

%
Gross Modon P. ag I
C’ Robot Path Si.mm.-cionJ

_[ AGV Path Planning AGV Modoen nm,J
AGV Path SinuhdonJ

\—{ Coaveyar Routeing I-—EConvoyor Modon le.i.nﬂ

Routeing Simulation l

Figure 30. Acuvities in path planning.

2.5.2.1.2.2 AGV path simulation

Graphical simulation and evaluation of the
planned path for the mobile robot.

2.5.2.1.3 Conveyor routeing

Planning and evaluation of the movements of all
components of. the [mulujconveyor system, i.c.
determination of the parts/pallets routeing. -

2.5.2.1.3.1 Conveyor motion planning
Planning conveyor movements according to the
required How of materials/parts/products and
possible paths. -
2.5.2.1.3.2 Routeing simulation

Graphical simulaton and evaluation of the cor
veyor-based flows of materials,

2.5.2.2 Technological planning

Modificadon/revision of motion-oriented plans based
on technological constraints. For instance, revision of
welding trajectories in order to aveid thermic defor-
maton of parts’ material,

2.5.2.3 Grasp plowning (Figure 31)
Generaton of spedialized plans for grasping parts.

Generation of Grasp
[ Grasp Plaaning Points

e
Gensvsdon of Grasp
Configuration

2.52.3.1 Generation of grasp points

Determinaton of geometric points fo: -obot

grasping operagon.

2.5.2.3.2 Generation of grasp configuranon
Generaton of informadon characterizing a robot
grasping operation, such as approach direction,
needed/allowed forces, etc.

2.5.2.3.3 Grasp simulation

Graphical simulation and evaluaton of the gra:
plan.
2.5.3. Product test planning

Planning of product quality verification procedures {Figure
32).

Geometric Conrrol

| Product Test Planning | Planning
“— m—
" Fuactionalicy Test

Figure 32. Acuvities in product test planning.

2.5.3.1 Geometric control planning

Specialized planning concerned with geometric quality
control (measuring, validation and determinauon of
faults) of a part during manufacruring.

2.5.3.2 Funchonality test planning

Generadon of procedures to test and validate funcuonal
specificadons of a product. For instance, test the loqwal
- behaviour of an electronic PCB (printed circuit board)

Grasp Simulation I

Figure 31. Acuvities in grasp planning. -
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2.5.4. Cods generation '

Codification of a program {elementary operations) in the
specific syntax of each controller (Figure 33).

Factary Control Code

‘ Cods Generaton Geaerzton

Workshep Control
Code Generadon

Celi Control Code
Genaration

Compeoaent Control
Code Generation

Figure 33. Code generation acuvities.

2.5.4.1 Factory control code generation

Codification of a global control program in the specific
syntax of the factory level controller (global flows and
interactions between workshops).

2.5.4.2 Workshop control code generation

Codification of a warkshop level program in the specific
syntax of the workshop controller,

2.5.4.3 Cell control code generation -

Codification of a program (elementary operations) in the
specific syntax of the cell contoller (PLC program, for
instance).

2.5.4.4 Component control code generation

Codification of a program (elementary operatons} in the
specific syntax of each component controller (Figure 34).

2.3.4.4.1 Robot code generation

Code generation for robots,

2.5.4.4.1.1 Grasping code generation

Specific part of robot and gripper device code
generadon refated to the programming of grasping
actions.

2.5.4.4.1.2 Motion code generation

Specific part of robot code generation related to the
programming of trajectories.

2.5.4.4.1.3 Specialized code generation

Specific part of robot and other devices code
generation related to the programming of other
special actions—welding, gluing, etc.

2.5.4.4.2 AGY code generation

Code generation for autonomous guided vehicles,

2.5.4.4.3 Nuwnerical control generation

Code generation for NC machines. If a CAD/CAM
link exists, this actvity can be automated.

. 2.5.4.4.4 PLC code genevation

Code generation for programmable logic controllery,

2.5.4.4.5 Code generation for other components

Code generation for other special devices.

2.6. Shop floor supemvinon

Activity related to the operations execution dispatching,
monitoring and exception handling at different levels
(factory, workshop, cell, single component). It includes
process monitoring and equipment/systems monitonng
(Figure 35).

Componemt Control

Cods Ceseraton { Robot Code Gcncnu’o-ﬁi

Grasping Code
Generntion

N
Modonm Code
Geoeradon

Specialized Code

—{_AGV Cods Generstion I —

Numerical Contol ]
Genersdon

}

PLC Cods Genevadon

Code Genaraden lor
othey Compensruts

Generatdon

Figure 34. Camponent conuol code genersucn activities,

=
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Shop Floor Factory Level Process
Supervisioa Supervigion
N
Warkshop Lavel Process |
ey ']
Supervision

Cell Level Process
Supervision

- Single Compoanent
Process Supervision

b

Figure 35. Shop Aoor supenasion acowities.

2.6.1. Factory level process supervision

Execution supervision at factory level.

2.6.2. WVorkshop level supervicion

P

Execution supervision at workshop level (Figure 36).

Warkshop Level Process Exgcuron

Process Supervivion Monitoring
Ervor Recovery J

Figure 36. Workshop level process supervision activities,

2.6.2.1 Process execution momioring at workshop level (Figure 37)

Sensor-based observation of the global process ex-
ecution—workshop level—in order to detect any
deviation of the expected behaviour and, in case of such
occurrence, find an explanation.
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Lworluhcp Ervor Recovery Local replanning

Production
Management Updating

Figure 38. Activities in workshop ervor recovery.

2.6.2.2.1 Workshop local replanning

Replanning of activities as an attempt to fulfill the tasks
assigned to the workshops in spite of the detected
error/exception.

2.6.2.2.2 Production management updating

Update the global information system with the actual
parameters of the execution process, namely delays or
unrecoverable errors,

2683 Cell lecel supervision

Execution supervision at cell level (Figure 39).

Coll Lavel Process _ Process Ezecution
Supervision L Mouaitoring

Ervror Racovery J

Figure 39. Cell level process supervinon acuvites.

2.6.3.1 Process execution monitonng at cell level (Figure 40)

Sensor-based observation of the process executon cell
level—in order to detect any deviation of the expected
behaviour and, in case of such occurrence, Aind an
explanation.

Process Execudon | Exscution Prognosis
Monitoring
Exscutias Diagnosis

Figure 31, Acuvides in process execution monitoring.

2.6.2.1.1 Workshop execusion prognosis

Anticipate any deviation of the workshop's behaviour
potentially leading to a future error situation.

2.6.2.1.2 Workshop oxerution dizgnosis

Find an explanaton to an observed error or exception
at the workshop level, namely in terms of the
interactions between cells,

26.2.2 Workshop error recovery (Figure 38)

Attempt to recover from any detected error or exception
at the workshop level, raking into account the expla-
nation produced by the diagnosis activity. .

Process Execudon Execudoa Prognosis I
eunitariag at Cell Lavel
Execution Diagnosis

Figure 40. Acuvides in cell level process execudon momitening.

26.3.0.| Cell execution prognosis
Andcipate any devianon of the cell's behaviour
potentally leading to a future error situadon.
26 3.1.2 Gl execution diagnosts
Find an explanation 10 an abserved error ar exception
at cell level.
26.32 Gl avor recovery (Figure 41)

Attempt to recover from any derected error or excepgon
at the cell level, raking into account the explanacon
produced by the diagnoss acuviry.
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L Cell Error Recovery

Production
Management Updating

Figure 41. Activities in cell error recovery.

2.6.3.2.1 Cell local replanming

Replanning of activities as an atempt to fulfill the
tasks assigned to the ceil in order to avoid transfermng
the detected crror/exception o the upper level.

2.6.3.2.2 Production management updating

Update the global informaton sysiem with the actual
parameters of the execution process, namely delays or
unrecoverable errors.

2.6.4. Single component superyirion

Execution supervision at the component level {Figure 42).

Process Executioa
Moanitoring

Single Component
Process Supervision

Error Recovery l

Figure 42. Actvines in single component process supervision.

2.6.4.1 Frocess execution monitoring at components level
(Figure 43)

Sensor-based observaton of the process execution at
component level in order to detect any deviation of the
expected behaviour and, in case of such occurrence, find
an explanation.

Component Process

Execudon Prognosis J
Execution Monitoring

Esecudos Diagacsis |

Figure 43. Process execution monitoring actvities at component
level

2.6.4.1.1 Componemt’s execution prognasis

Anticipate any deviation of the component's behav-
iour potentially leading to a future error situation.

2.6.4.1.2 Component’s execution diagnosus

Find an explanauon 1o an observed error or excepaon
at component level.

- Local replanning l "

2.6.4.2 é‘ampanmt error recovery (Figure 44)

Attempt to recover from any detected error or excepdon
at the component level, taking into account the
explanation produced by the diagnosis activity.

Componpent Error |~ Local replanaia
[ Recovery - s 1
Praductioa
Munagement Updadng

Figure 4+. Activades in component error recovery.

2.6.4.2.1 Local replanning

Replanning of activities as an attempt to {ulfill the
tasks assigned 10 the component in order to avoid
transferring the detected error/exception to the
upper level.

2.6.4.2.2 Production management updating

Update the global information syscem with the actual
parameters of the execution process, namely delays or
unrecoverable erron.

Figure 45. General model of Cim-CASE.

3. An applicadon example

Besides the initial goal of facilitading human communse
cation, the proposed taxonomy of activities is also being used
as part of the knowledge base of the CIM-CASE sywem
{Camarinha-Matos and Pinheiro-Pita 1993, Camannha-
Matos et al 1993).

- CIM-CASE is a prototype of a hicrarchical plannng
systern providing funcuonalides to manage an elecirons
catalogue of CIM software tocls and suppor the intermune
generauon of particular configurauons of 1ools dedx srd w0
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INTRODUCCION

QUE ES PRODSTAR ?

PRODSTAR es un conjunto de programas que le ayudan a planear y
controlar los recursos de manufactura. PRODSTAR ofrece un rango muy
amplio de funciones de las cuales se beneficiara su empresa entre
las cuales destacan las siguientes:

. La funcidén de Ingenieria contard con archivos de partes,
listas de materiales vy formulaciones actualizadas vy
disponibles en forma inmediata.

a La funcién de Planeacidon contard con mejores herramientas y
sus tareas se simplificaraén.

. La funcion de Produccién contard con una visidn precisa de los
métodos productivos.

. La funcidén de Control de Producclidn, tendrd acceso inmediato
. a informacidn concerniente al status al momento de las Ordenes
de Produccidn, su grado de avance y su seguimiento. PRODSTAR
se puede integrar con sistemas CAD/CAM que le proporcionara
una solucidn integrada bajo el concepto CIM.

. EL almacén se podria manejar dentro de niveles Optimos,
evitando sobre-inventarios y faltantes, que le ayudara a
minimizar su inversién en inventarios.

- La funcidn de Compras tendrd disponible, cuando lo necesite
los requerimientos de compra, el status de las Ordenes de
Compra pendientes de recibir y podra evaluar el desempeno de
sus proveedores. :

. Toda su empresa sera beneficlada con nuestra experiencia
internaciocnal adquirida a través de mds de 1500 instalaciones
en mas de 40 paises y con las mejoras sugeridas por nuestros
clientes.

PRODSTAR 2 - CONTROL DE PRODUCCION
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 1




INTRODUCCION

Con PRODSTAR ya no tendrd necesidad de mantener diferentes
sistemas de cémputo o manuales, aislados e incompatibles en
diferentes departamentos.

Ud. puede utilizar PRODSTAR en un ambiente Justo a Tiempo (JIT) a
través de la funcién Planeacidén de Requerimientos de Materiales,
las ordenes de compra son generadas para que el proveedor llegue
Justo a tiempo con la cantidad adecuada. Existen diferentes
politicas de reordenamiento Gtiles para el ambiente JIT. Y se puede
utilizar el MRP en periodos de un dia.

PRODSTAR es el corazén de un sistema de aplicaciones a las
industrias de manufactura y proceso.

PRODSTAR consta de varios mdédulos como se muestra en la sigquiente
figura.

En el mundo de la Planeacién de Manufactura, PRODSTAR brilla
intensamente, porque le proporcicona una solucidén totalmente
integrada, en espanocl y 9 idiomas mas y disponible en una amplia
plataforma de equipos de Cémputo gque ayuda a solucionar la
problemdtica de MRP, al proceso de distribucién y a las areas
Contables y Financleras.

PRODSTAR 2- CONTROL DE PRODUCCION
2 Copyright PRODSTAR S.A., 1993



'
S

™

INTRODUCCION

LOS MODULOS DE PﬁdDSTAR

PLAN MAESTRO DE PRODUCCION

-

PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES - MRP

A
INVENTARIOS Y CONTROL DE PISO
ESTRUCTURAS _
_ PRODUCCION EN
" CONTROL ARTICULOS “—rte—0» PROCESO
" CONTROL ESTRUCTURAS .
" CONTROL INVENTARIOS COSTOS REALES
CONTROL ESTADISTICAS
CAPACIDAD DE PLANTA
3 CAJA DE HERRAMIENTAS
' CENTROS DE TRABAJO —Pie—0>
| RUTAS DE FABRICACION (TOOL BOX)
CALCULO COSTO ESTANDAR
COMPRAS «+—>»{4—> FLUJO DE MATERIALES
v
VENTAS
Y
FINANZAS
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INTRODUCCION

UN SISTEMA FLEXIBLE Y EFICIENTE

PRODSTAR cuenta con la Gltima tecnologia disponible a nivel internacional
en Software de Manufactura y la pone a su servicio para aumentar la
eficiencia y competitividad de su empresa para:

" Optimizar los niveles de inventarios Yy mejorar la utilizacidn de su
capital de trabajo.

. Utilizar plenamente sus recursos productivos.

= Aumentar la eficiencia y mejorar el servicio a Clientes,

PRODSTAR le permitird encontrar el éptimo balance entre los objetivos més
contradictorios de su empresa:

t Mejorar el servicioc a c¢lientes

¥ Reducir la inversién en Inventarios
t Aumentar la Productividad

0 Ser mds Competitivo

PRODSTAR le proporciona una herramienta muy poderosa para la toma de
decisiones y para efectuar simulaclones, con lo cual Ud., toma controel
sobre las decisiones de manufactura.

PRODSTAR mantiene actualizada la informacién vital de toda la acFividad
productiva, teniendo como resultado ahorros significativos de tiempo y
aumentos en la eficiencia.

PRODSTAR maneja f&acilmente los aumentos de volumen de informacién
adaptandose a la organizacién de su empresa.

PRODSTAR es un sistema flexible que se adapta muy bien a las situaciones
de cambio que aparecen cada vez con mayor frecuencia en el medio ambiente

- de manufactura.

PRODSTAR 2- CONTROL DE PRODUCCION
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INTRODUCCION

UN PRODUCTO CONOCIDO A NIVEL INTERNACIONAL

PRODSTAR es una empresa dedicada a producir Software para el Aarea de
manufactura desde 1979. A la fecha este pagquete ha ayudado a mas de 1500
usuarios, distribuidos en mas de 40 paises para manejar sus procesos
productivos ofreciendo alta tecnologia, elevada calidad, soluciones
eficientes, etc. PRODSTAR ofrece EXCELENCIA INTERNACIONAL EN MANUFACTURA.

PRODSTAR esta disponible en espanol y 9 idiomas mas. Su manejo de
diccionarios le garantiza la disponibilidad inmediata de nuevas versiones

en espanol.

.OBERTURA POR SECTOR DE INDUSTRIA

Prodstar opera en las siguientes ramas de la Industria

Alimenticia

Agroalimentaria

Automotriz
Educacidn/Investigacidn
Eléctrica/Electrdnica
Farmaceutica -
Fundiciodn

Metal Mecéanica

Mobiliario

Papel y Cartdn

Quimica

Transformacién Hule Plastico

PRODSTAR 2 - CONTROL DE PRODUCCION
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 3
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QUE HAY DE ESPECIAL EN PRODSTAR ?

Ud. puede instalar facilmente PRODSTAR sin interferir en los procesos que
Ud. utiliza actualmente en su empresa, y puede instalarlos en diferentes
equipos de computacién.

PRODSTAR es un sistema sencillo y muy amigable que por su versatilidad
le permite adaptarlo a los requerimientos y necesidades de su empresa.
PRODSTAR tiene la capacidad de operar en varios idiomas por lo que puede
ser utilizado para sus operaciones internacionales.

OPERA EN DIFERENTES SISTEMAS DE COMPUTO

PRODSTAR fue disefiado y desarrollado para operar en diferentes tipo
computadoras. Para cubrir requerimientos de nuestros clientes PRODs.-
puede empezar en una Computadora Personal y crecer a una minicomputadora,
conforme sus requerimientos aumenten.

PRODSTAR corre en los sigquientes equipos:

IBM AS/400, RS/6000

HEWLETT PACKARD HP3000 LX, GX, 35X, 925, 950 Y HP 9000
DIGITAL EQUIPMENT MICROVAX 2000, II, 3000, VAX 6000 Y 8000
OLIVETTI LSKX 3000

BULL DPX2

NCR TOWER
UNISYS 5000, 7000
TANDEM NON STOP UX

También corre en PC’S y PS2 bajo DOS, 0S/2, AIX Y Redes Novell y 3COM.

PRODSTAR esta escrito enEQOBOL Y contiene su propia base de datos y opera
en la Base de Datos INGRES S I

PRODSTAR 2- CONTROL DE PRODUCC ION
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ES UN SISTEMA SENCILLO Y MUY AMIGABLE .

PRODSTAR es un sistema facil de implementar. Todos los mensajes y guias
del usuario aparecen claramente en la pantalla, lo gue elimina la
necesidad de prolongados programas de Educacidén, para personas no
especjalistas en computaciédn.

PRODSTAR contiene programas de conversidn y captura que le permiten
utilizar la informacidn que actualmente utiliza para llevarla a la Base
de Datos de PRODSTAR.

PRODSTAR cuenta con textos de ayuda en linea personalizados para la
utilizacién de ellos en su empresa.

Ud puede instalar PRODSTAR en forma gradual sin interferir en sus
operaciones diarias, seleccionar los médulos que necesite, e instalarlos
de acuerdo a sus prioridades.

ES UN SISTEMA COMPLETO

PRODSTAR contiene todas las funciones requeridas en el Area de
Manufactura y ademas cubre las funciones de Facturacidén y Pedidos, las
de Manejo de Cartera, de pagos a Proveedores, la funcidén Contable
Administrativa y contiene adicionalmente interfases para comunicarse con
sistemas CAD/CAM a fin de poder alcanzar el concepto CIM (Computer
Integrated Manufacturing).

ES UN SISTEMA COMUNICATIVO

A través de la facilidad de Importacién y Exportacidén en uno de sus
mdédulos "Caja de Herramientas" PRODSTAR puede conectarse o interfasarse
con otras aplicaciones actualmente en uso en su empresa, Yya sgea
aplicaciones desarrolladas en su empresa o aplicaciones comerciales.

PRODSTAR 2 - CONTROL DE PRODUCCION
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PARAMETROS DE INSTALACION Y SU VERSATILIDAD

PRODSTAR contiene un considerable nimero de parametros para definir y
personalizar su sistema. Al definir Ud. los parametros de instalacidén Ud.
adapta el software para adecuarlo a las necesidades de su compania, estos
parametros especifican un rango muy amplio de informacidén ligado
directamente a su empresa. Por ejemplo, estos parametros especificaran:

¥

El formato de pagina para sus reportes y documentos de taller

' Que rutas alternas de fabricacién seran utilizadas

El nimerco de boletos de trabajo Qque se utilizaran

Que campos aparecerdn en pantalla del archivo de articulos

Como asignar lotes en diferentes almacenes

Como costear transacciones de inventarios para articulos sin precio
Que tipo de Control de Calidad se implementara

Que articulos fantasma serdn explotados

Que consultas de proveedores y drdenes de compra serdn numerac ?
automdticamente

Como se clasifican las listas de surtido

Que Srdenes del archivo de Produccidn en Proceso seran procesadas
en MRP y en el Plan de Produccidn

La utilizacién de existencias negativas en Inventario Fisice
Definicién de transacciones de Inventario en su empresa

SU ESQUEMA DE SEGURIDAD

PRODSTAR ofrece un esquema muy completo de sequridad y control de acceso.
El sistema permite accesar diferentes funciones al usuario a través de
contrasefias de acceso. El usuario visualiza en la pantalla solo aquellas
funciones para las cuales ha recibido autorizacidn.

Adicionalmente se cuenta con un esquema de seguridad a nivel campo entre
tres niveles de acceso (piblico, reservado y confidencial), tanto para
actualizacidén como para consultas.

PRODSTAR 2- CONTROL DE PRODUCCION
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SU CAPACIDAD MULTILENGUAJE

PRODSTAR estéa disponible en 10 idiomas

Espanol

Inglés

Francés

Aleman

Italiano

Portugués

Holandés -
Turco

Griego

Ruso

SU GENERADOR DE REPORTES, FORMAS Y PANTALLAS

PRODSTAR contiene poderosos Generadores de Reportes, Formas y Pantallas
que le permite consultar e imprimir Reportes y Formas utilizando un
formato estandar o formatearlo segun su propio diseno.

~
~

GENERADOR DE REPORTES -

Todos los reportes de PRODSTAR son generados en Su propio reporteador.
Mediante la utilizacidn del diccionario de datos utilizado en PRODSTAR
Ud. define que informacidén quiere imprimir en que orden, a que nivel de
detalle la desea y selecciona si desea toda la informacidén contenida en
el sistema o puede imprimir informacién entre rangos. La impresién de los
reportes puede ser efectuada inmediatamente o puede ser impresa
posteriormente.

PRODSTAR 2 - CONTROL DE PRODUCCION
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™~

GENERADOR DE FORMAS

A través de PRODSTAR dispone Ud. de amplia flexibilidad para utilizar
formas preimpresas. Se pueden disefar muchos tipos de formas para
utilizarse en su empresa en las operaciones cotidianas.

—_———-

- T
GENERADOR DE PANTALLAS

- . ——

PRODSTAR cuenta con un generador de pantallas de consulta para el
usuario, selecciocnando solo la informacidén que se necesite,

PRODSTAR 2- CONTROL DE PRODUCCION
10 Copyright PRODSTAR S.A., 1993



INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

.. CONTROL DE INVENTARIOS Y ESTRUCTURAS

Este primer médulo, nicleo principal de , PRODSTAR cubre la
administracién de inventarios para materias primas, , componentes vy
articulos terminados, en 4 niveles de inventarios: fisico, disponible,
previsional y bajo control de calidad.

Puede manejar varios almacenes o controlar ubicacidén de materiales.

Asi mismo administra las listas de materiales o formulacidén de
articulos terminados.

Este mdédulo cubre las siquientes funciones:

i

Control de Articulos. Con esta funcidn se crea el archivo maestro de
articulos permitiendo el mantenimiento y consulta del mismo.

Generador de Reportes. Esta funcidén contiene un potente generador de
reportes que permite al usuario comun sin conocimientos informaticos
elaborar sus reportes facil y rapidamente ademas de los reportes
estandar del sistema. ‘ '

Administracion de Estructuras. Esta funcidén le permite crear y mantener
las listas de materiales o formulacidén de productos terminades. Se
puede mantener hasta 10 estructuras por producto y administrarlas
dinamicamente en el tiempo para beneficio de la funcidén de Ingenieria
del producto.

Administracidon de Inventarios, Esta importante funcién maneja el
control " de existencias. Permite efectuar consultas a las mismas,
generar Estadisticas de movimiento de inventarios, controla existencias
bajo contrel de calidad y permite importar informacién de otros
Sistemas.

PRODSTAR 2 - MFG _
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 ' 1
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Y ESTRUCTURAS

\.\ CONTROL DE An'rrcums

El archivo :maestro _de articulos es el archivo base para todos 1los
modulﬁﬁe PRODSTAR. Ninguna funcidén de ningun médulo se puede procesar
a menos que exista la informacién basica en este archivo.

Gran parte de la informacidn de un articulo la actualiza el sistema a
través de funciones internas, tales c¢omo la administracién de
estructuras y el control de inventarios. -

Sin embargo la informacidén basica del articulo como el cédigo, la

descripcién, y la categoria debe definirse y actualizarse por el
usuario, —

1 PRODSTAR MEXICO,S.A, 0Q2-00 CONTROL ARCHIVO ARTICULOS 1 22/11/92

ESCOGER UNA OPCION Intra / 4 7IR

1. CREAR ARTICULO 13. PARAMRTRIZAR LISTAS ARTICULOS
2. MODIFICAR ARTICULO 14, LISTAR ARTICULOS (ACTIVODS)
3. BORRAR ' ARTICULO 15. LISTAR ARTICULOS (IRACTIVOS)
4. CORIAR ARTICULO

§. CORSULTAR ARTICULO 17* ACTIVAR / DESACTIVAR CAMPCS
6. DUSCAR ARTICULOS 18* CREAR / BORRAR CAMPOS

7. VALORES POR OMISICHN 19* GENERAR CLAVE ACCESO USUARIO
8. DESACTIVAR ARTICULD

9. REACTIVAR ARTICULD .

%), CONTROL TABLAS DE CONTROL
12* MODIFICAR ARTICULOS EN SERIE 24. PARANETRIZAR PANTALLA BUSQUEDA

- r°3 ! "\“‘::-‘

_PRODSTAR 7 Rael 01.00 /1176 09134 tr 08 R
—— -, o --—_'T..—-— e T Pr;}"\ e Y s "___f' - /‘ —
— T = B S L___: —_—— s -
(_.S'r“\",\ ’J'-' -"',"' RN I R T
\ rP 1 R -l‘_. P‘fLC"C; j — T
\ P(-P‘JO C i l:b .\f ~ - -— -
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

| .2 CREACION DEL ARCHIVO DE ARTICULOS

Existen dos funciones que permiten proceder a la captura de articulos:

Creacidén_ de Articulos : Mediante esta funcidén (02-01) se crea el
catdlogo de articulos. Algunos campos pueden estar controladeos por
tablas de control de captura,- las cuales pueden ser desplegadas en
linea.

Importacion Articulogs : Esta funcién (mend 23) permite crear el
catalogo de articulos utilizando un archivo secuencial de interfase-con
lo cual se evita la captura tradiclormal. T -

Los campos de descripcion de articulos utilizan dos pantallas para su
entrada:

1 PRCDSTAR MEXICO,S5.A. 02-01 CREAR ARTICULO 1 22/11/92

ENTRAR SEGUN CURSCR Intro / f3 CAMPO ATRAS / {6 VALIDACION POR OMISION

i 01 CATEGORIA ART. : 0 PRODUCTO ACABADO STANDARD

02 CODIGO ARTICULO : CD103

Q3 DESCRIFPCICN 1 : CAMION DE MUDAKZAS RQJO 2
04 DESCRIPCION 2 : RED TRUCK
- - 05 DESCRIPCION ) 1 CAMION DEMENAQEMENT BLUE
06 NORMA H 168 % PERDIDA 1 0,0
07 FAMILIA ESTAD. : 1 17 DECIMALES BSTR. : 0
08 CODIGO REVISIOR : 18 DECIMALES STOCK : O
09 CATEGORIA ABC : A 19 PLAZO REPOSIC. 5
10 ART. SUSTITUTO : CD1O9 20 CCEF.DEGR.PLAZO : 100
11 UNIDAD STOCK s UN 21 PLAZO C.Q. H 2
12 UMIDAD COMPRA @ UW 22 N, PROVEEDOR 1 : 0
1) COXF.CONV.UC/UB 1,c00000 23} N. PROVEEDOR 2 : -]
14 UNIDAD EMBALATE : UN 24 N. PROVEEDOR ) -]
15 CORF.CONV.UR/UC : 1, 000000
]
-
\_'-PRBDSTAR 2 PRel 01.00 /1178 09:1% * —§ 09 R4

PRODSTAR 2 - MFG
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Y ESTRUCTURAS

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 02-01 CREAR ARTICULO 1 23/11/92
-
ENTRAR SEGUN CURSOR Intra / f5 CAMPO ANTERIOR / £6 VALIDACION POR OMISION
CATEGORIA ART. : 0 PRODUCTO ACABADO STANDARD
. CODIGO ARTICULO : CD10%
DESCRIPCION 1  : CAMION DE MUDANZAS ROJO 2
ﬂzs PESO : 0,75500 -&5 STOCK MAXIMO ¢ 0 um
26 UNIDAD PESO  : KG ‘ 17 LOTE ECONOMICO : 25 N
27 N9 GESTOR STOCK : 1 18 DIVISOR LOTE ¢ 1
26 COD. CONT. CAL. : 0 19 COBIGO COST®  : O UN
29 N9 CPERADOR €C : 1 40 COSTO STD MAT. 35,00
; 30 PLAZO CADUCIDAD : 0 ¢1 COSTO. STD MAQ. ¢ 43,59
" 1131 ALM. PRINCIPAL : ALMACEN |42 COSTO STD M.O. : 73,21
v |f32 TrPo AvmacEN.  : 0 4) COSTO STD 8/T. : 0,00
. |33 cob. mwvENTARIO : © 44 COSTO STD G.O. s 5,18
" 134 sroex securions 0 UR 43 COSTO STANDARD : 160,93
- | 35 stocx ReapRov. : 0 uN 46 COD. TIPO COSTO : O
PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 29: 48 *—0 03 R123—8—

r

—- Copia de Articulos : La opcidn (02-04) se utiliza cuando existen dos
articulos con caracteristicas similares. Esta funcidn permite duplicar
los campos a partir de otro articulo. La copia puede efectuarse con
todos o algunos campos seleccionados al momento de efectuar la copia.

PRODSTAR 2 - MFG
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

| "5 MANTENIMIENTO DEL ARCHIVO DE ARTICULOS

El mantenimiento del archivo de articulos se apoya en 4 opciones: dos
que los modifican y dos que los suprimen.

Modificacidén del articulo : Esta opcidn (02-02) permite modificar
articulo por articulo tecleando los numeros de campo a cambiar. Un
sistema de memorizacién permite facilitar los cambios accesando a los
mismos campos sin llamarlos en los articulos siguientes.

Modificacidn en serie : Esta opcidn (02-12) permite la modificacion de
hasta 5 campos a la vez sobre una seleccidén de articulos inicializando
campos a un valor inicial a uno por omisidn ¢ multiplicédndolos por un
coeficiente,. -

Borrado articulo : Esta opcidn (02-03) efectda un borrado definitivo
del articulo validandose que no existan estructuras, ni rutas,
existencia en almacén u ordenes =n proceso.

Desactivacién del articulo : Esta opcidédn (02-08) efectlGa un borrado
légico del articulo. Este no qgqueda disponible pero existe en el
archivo, el cual puede volver a reactivarse utilizando la opcion (02-
09) Reactivar articulo. !

PRODSTAR 2 - MFG _
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y.4 CONSULTAS - BUSQUEDA
Existen dos'opciones disponibles para la consulta :

Consulta de articule : Esta opcién (02-05) permite efectuar una
consulta de articulo por articulo a detalle visualizando dos pantallas
de datos relativas al producto gque se consulta.

Bisqueda de articulo : Esta opcidn (02-06) proporciona un listado en
pantalla de una serie de articulos usando tres criterios de acceso :
codigo del articulo, descripcién o una llave definida por el usuario.
Los campos visualizados pueden ser seleccionados por el usuario
manteniéndose hasta tres pantallas de bisqueda diferentes, una por cada
criterio de acceso. ’

- 1 PRODSTAR MEXICO,5.A. 02-06 BUSCAR ARTICULOS 1 22/11/92
Intro PANT,SIGUIENTR / {1 PANT.ANTERIOR / [3 CAMBIO CRITERIO DR INICIO /f4 FIN
002 CUDIGO ARTICULO : € —

HQJA 3 1

---------------------- BUSQUEDA POR COD. ARTI e CE L R L ERIEE

CODIGO ARTICULO DESCRIPCION 1 . CAT.FAM.ASC REV. US PLAZO
cooo © CABINA AZUL v 2 A w8
caol CABINA ROJA o 1 A uw s
coo4 CHASIS 0 3 A un 0
SY.L CABINA MONTADA AZUL 0 2 A Un 3
CAQOL CABIEA MONTADA ROIA 3o 1 A N 3
cca0t CAMION CISTEZRMA ROJO 1o t a u 8
coto0 CAMION DX MUDARZAS AZUL ¢ 2 A w8
cD10% CAMION DR MUDANZAS ROJO 2 0 1 A m s
CHOOS CHASIS MORTADO PR I § '
Esoco ETE MONTADO 0 3 A ™ u
HOOG: - CONTRNYDOR AZUL 200 2 A s
NOOO- MOTCR AZUL 200 2 A w6
MO0t HOTOR ROJO o L oA m s

—PRCOSTAR 2 Ral 01.00  /117§——10:02 = —x 0t :u—-c.-,—u-J

PRODSTAR 2 - “f5
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INVENTARIOS

I

Y ESTRUCTURAS

7 . GENERADOR DE REPORTES
. L SEER

PRODSTAR pone a su disposicidn un potente generador de reportes que
le permite definir sus reportes fdcil y rdpidamente. Se tiene acceso a
una primera pantalla de personalizacién que permite :

Definir el formato del reporte:

columnas) y la altura de la pagina.

Dar los criterios de seleccién del
los archivos a extraer o segun el criterio de

compuesto por 3 campos como maximo.

Dar los criterios de corte de control:
salto de pagina y un corte menor un salto de linea.

Prever la impresion

1 PRODSTAR MEXICO,S.A.

longitud de impresidon (hasta 240

listado : seguin las claves de

su eleccidén

un corte mayor provcca un

con 1, 2 6 3 lineas de descripcidén y asignar
los espaclades entre estas 3 lineas.

02-1) PARAMETRIZAR LISTAS ARTICULOS 1 227211/92

VALIDACICN --> 31 831 /

t8 Mo

WOMBRE SIMBOL. LISTA :
TITULO DB LA LISTA 1
LONGITUD EN LINEAS 1

CRITERIO CLASIFICAC. @

ARTICULOS

ARTICULOS

. ARTICULOS
AUPTURA LLAVEL (LNG)-:

------------------------

N. CAMPO CLASIFICAC. t .

LISTAL
LISTA ARTICULOS PCR ALMACEN+CATEG.+COD.ARTICULOD
47 ARCHURA CARACTE. 1 112

- CLASIFIC. RUPTURAS -~=====-—==cceccccmemea—==aas-

3 OTRA CLASIFICACION

31 ALM. PRINCIPAL LONGITUD : 10 CRECIENTE
1 CATEGORIA ART. LONGQITUD ¢+ 2 CRECLESTE
1 CGDIGO ARTICULO LOEQITUD : 20 CRECIENTE

mmm:(u_c) t O CARACTERES
R R
ENTRELINEAS ANTES ¢ LINRA 1 1« 1
L LINRA 2 0
: LINEA ) t 9
—PRODSTAR 2 Rel 01.00 ° /1176 1n:07 s —0 —ryr
PRODSTAR 2 - MFG
Copyright PRODSTAR S.A., 1993
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

La segunda pantalla de perscnalizacidn pérmite definir hasta 5
selecciones a efectuar sobre los archivos a tomar en cuenta.

La tercera y ultima pantalla de personalizacidén sirve para determinar
los campos que formardn parte de cada una de las lineas de impresién.

1 PRODSTAR MEXICO.S.A. 02-1) PARAMETRIZAR LISTAS ARTICULOS 1 22711/92

Intro PANT. SIGUIENTE / {1 PANT. ANTERIOR / f£3 FIN CON ACT. / 8 FPIN SIN ACT.

o
CONTENIDO LINEA M. 1 BQJA & 1

ARCHIVD CAMPO EXT. VALORIZACG.
ARTICULOS 21 ALM. PRINCIPAL -]
1 CATEGORIA ART. Q

2 CoDIGO ARTICULD O

3 DESCRIPCICN 1 Q

7 FAMILIA ESTAD. 0
1]

"]

43

POS LG TOT. COL
0 11 RO 1
0 4 NO 12
0 21 NO 16
0 11 RO 37
9 4« N 1]
Q0 17 NO 12
o 19 NO a9
0 17 SI ice

123

43 COSTO STANDARD
39 STOCK FISICO

%9 STOCK PISICO COSTO STANDARD

—PRODSTAR 2 R.Ll 01.00 /1178 L1:09— - =—x 01 R1I=3=3=—8—

Los campos del diccionario de datos se proponen en pantalla a través de
la ayuda de las teclas de funcién. Pueden mostrarse a partir de un
caracter dado (desplazamiento) y con una longitud determinada (LG).

Los campos numéricos pueden totalizarse o valorarse a un costo a su
eleccidn (estdndar, esténdar actualizado, costo promedio, dltimo costo,
etc..). :

El calculo de la posicidén de los campos se efectia de forma interactiva
en la pantalla permitiendo verificar que el formato previsto es el
correcto.

PRODSTAR 2 - MFG
18 . Copyright PRODSTAR S.A., 1993



INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

K3 Anumrs'rnacmu DE ESTRUCTURAS

e e W ———— ——— o ——— _

La funcién de control de estructuras de PRODSTAR le permite crear las
estructuras o férmulas de los productos de sus empresa. Proporcionando

una base de informacidn Gnica a ser utilizada en las diferentes areas
de su compania.

Con PRODSTAR puede usted manejar hasta 10 tipos diferentes de

estructura para un producto fabricado. Manejando de esta forma
estructuras alternas a utilizarse en la fabricacién.

1 PRODSTAR MEXICO,5.A. 01-00 ADMINISTRACION ESTRUCTURAS 1 23/1ls92

ESCOGER UMA OPCION Intro / 4 FIN

1. CREAR UN ENLACE 13, EXFLOSION MULTINIVEL

2, MODIFICAR UR ENLACE 14, EXPLOSION. AL PRIMER NIVEL

3. BORRAR UN ENLACE 13, IMPLC3ION MULTINIVEL

4. BORRAR TCDOS LO§ ENLACES 16, IMPLOSICH AL PRIMNER RIVEL

5. COPIAR UNA ESTRUCTURA ’ 17. IMPLOSION - AL ULTIMO NIVEL

5. REEMPLAZAR UN COMPONENTE 18. CALCULO NECXSID. ULTIMD NIVEL =
?

. RERUMERACION (§% SECUENCIA). 19. CALCULO NECESID. PRIMER MIVEL
20. CALCULO HECESID. MULTINIVIL

9. COPIAR / PERMUTAR POR TIPG 21. ESTRUCTURA ACUMULADA
10. BORRAR ARCHIVO ESTRUCTURAS - - -
11. DUPLICAR UMA ESTRUCTURA . . - -23. PARAMETRIZAR LISTAS RSTRUCTURA .
12. BORARAR UNA ESTRUCTURA . 24, DEFINIR TIPOS ESTRUCTURAS _
el s It LT, - e - g |
‘—proDSTAR™Y * Rrel GfNOR T s1176 11:10- - —p 0§ p—p—

PRODSTAR ofrece el manejo de fechas de efectividad o lotes de
efectividad para manejar cambios de ingenierxa y calcular costos
proyectados de articulos.

PRODSTAR permite definir estructuras con enlaces negativos para manejar
desperdicios reutilizables o subproductos generados en el momento de
fabricacién, adicionalmente las cantidades en la estructura pueden
expresarse en términos unitarios, por centena, millar o por lote.

PRODSTAR 2 - MFG
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 19
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INVENTARIOS
Y ESTRUCTURAS

/ 3\ CREACION DE ESTRUCTURAS

A continuacidn se detallan las diferentes opciones de mantenimiento a
las estructuras

Creacidn gé un enlace : Esta opcidén (03-01) permite el establecimiento ‘

de un enlace de cantidad entre dos referencias.

1 PRODSTAR MENICC,S.A. Q31-0) CREAR UM ENLACE 1 22711/92

TEXTO / €1 BORRAR LINRA / 1 INSERTAR LINEN / €6 FIN / 18 fwm LINRAS REST.

TIPG ESTRUCTURA @ O FABRICACION LERMA SICI'.ERC 010/010 ‘ o

ART. COMPONENTE : CD1QO CATEGQRIA ARE. a -

DESCRIPCIQN ) ! CAMION DE WUDANZAS AZUL UNIDAD STOCK © - UN '

B. SECUENCIA 1 50

ART. COURJUNTO 1 TODL CATEZCORIA ART., : 130

QESCRIPCION 1 t  CISTERRA ROJA UNICAD STOCK T UK

F. VALIDEZ INI. : Q0/00/00 % FERDIDA : 0,0 .

F. VALIDRZ YIN. 1 99/99/99 OBS. SRLACE C ot . .
CANTIDAD ENTACE 3 1,000000 UN N.OPEW. RUTA t 20

CQb. TIPO CTD t O  CTD/UNID.+ PLAZO t 3

TEXIO ENLACE 1 ¢ ' COD. A SERVIA ' Q- -
LOTE ECORQMICD 700,000000 RESTANTE : 200,000000 -

' N I N R

—PRODSTAR 2 Rel 01:00 ~ /1178 11:11 ‘er——y-30 T MIZTSEA

Un enlace comprende :

-

Un nimero de secuencia que permite clasificar la estructura y de
hacer aparecer un mismo componente varias veces con cantidades
diferentes.

Fechas de validez de inicio y fin (o lotes de validez o numeros de
serie segin el tipo de estructura).

Una cantidad expresada en 1l cifras mds 6 decimales

Un cddigo tipo cantidad que permite determinar cantidades

" positivas, negativas, globales, por unidad, por cien o mil

unidades de producto acabado o para un lote.

Un porcentaje de pérdida.

Una descripcidén del enlace sobre 10 caracteres alfanuméricos.

Un nimero de operacidén (en ascciacidn con la ruta de fabricacién
para reservar el material justo a tiempo de la fecha de inicio de
la operacidn). ‘

Un plazo que permite calcular los requerimientos de material justo
en el momento que se necaesiten.

10 lineas de texto de 30 caracteres cada una.

Es posible consultar la estructura duranta la creacldn.

20

PRODSTAR 1 - MFG
Copyright PRODSTAR S.A., 199}
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

Copia de estructura : Esta funcidén (03-05) facilita la captura cuando
dos articulos tilenen una estryctura similar. La copia puede efectuarse
con asistencia, lo que permite modificar los enlaces o suprimir
.algunos enlaces durante la copia.

Copia / Intercambio de tipes : Esta opcidn {03-09) permite efectuar una
copia en serie de una seleccidn de estructuras de un tipo dado hacia
otro tipo (ejemplo : Oficina de Estudios a Producciédn).

Duplicacidén de estructuras : Esta funcidén especial (03-11) permite
crear estructuras perscnalizadas (para un cliente dado por ejemplo) a
partir de una estructura base. La nueva estructura creada puede
contener articulos estdndar y articulos personalizados gque serdan
igualmente creados de forma automatica en el archivo de articulos.

/.. MANTENIMIENTO DEL ARCHIVO DE ESTRUCTUBAS

PRODSTAR proporciona la 'facilidad de realizar cambios masivos de
componentes c¢on seleccién de los articuylos a afectar, asi como borrado
de estructuras y depuracidén de estas de acuerdo a su fecha o lote de
fin de validez. :

PRODSTAR 2 - MFG ,
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 21



INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

~ = CONSULTAS / REPORTES

-

Los menus (03-13), (03-21) permiten consultar o imprimir los reportes
que provienen del archivo de estructuras. Esta consulta o reporte de
estructuras puede ser solicitada para una cantidad determinada, para un
fecha dada, o para un lote o un numero de serie dado o bien para un
rango de articulos. La salida del reporte puede ser por pantalla o por
impresora. Los mends (03-13) hasta (03-17) permiten listar el contenido
de los enlaces creados o de encontrar la pertenencia de un componente
a través de varias estructuras.

Los tipos de reportes disponibles son los siguientes

1.- EXPLOSION MULTINIVEL. (Estructura a todos los niveles)
Reporte de todos los componentes de un articulo hasta el Gltimo nivel.

2,- EXPLOSION AL PRIMER NIVEL.

Reporte de 1l0s componentes directos de primer nivel de un articul-
permite visualizar los articulos involucrados en la ultima etapa .
fabricacién.

3.~ IMPLOSION MULTINIVEL.
Este reporte permite visualizar en donde se utiliza un articulo a
traves_ de todas las_ estructuras. Esto proporciona una imagen, por

4.- IMPLO§ION AL PRIMER NIVEL.
Lista que reporta donde se utiliza yn articylo a_primer nivel.

5.- ESTRUCTURA ACUMULADA.

Para una cantidad determinada a fabricar, las partes gque aparezcan
varias veces en la estructura se acumulardn para que figuren una sola
vez, sumarizando su consume.

6.- CALCULQ DE REQUERIMIENTOS A PRIMER NIVEL.

Para un programa de fabricacidén determinado que se refleran a varios
articulos, los requerimientos de material de primer nivel se calcularan
compardandose con una existencia de referencia, a eleccidn del usuario
(inventario fisico, dispeonible, provisional, etc¢) indicdndose las
cantidades faltantes,

PRODSTAR 2 - MFG
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INVENTARIOS
Y ESTRUCTURAS

7.- CALCULO DE REQUERIMIENTOS A ULTIMQ NIVEL.
Opera igual a la opcidn anterior, solo que el calculo se realiza sobre
materiales de ultimo nivel (materias primas y suministros).

Todos los tipos de reportes anteriores podrdn ser personalizados
utilizando el generador de reportes de PRODSTAR.

A continuacién se muestra un ejemplo de una explosidén multinivel:

~

01-13 113 LISTADO ESTRUCTURAS MULTINIVEL POR IMPRESORA
PRODSTAR *"DEMO* CODIGO ARTICULO : CD1Q0 CAMION DE MUDANZAS AZUL P2031} BAJA : SCol
¢! PRODSTAR MEXICO,S.A. CANTIDAD : 200 UN (FABRICACION 22/11/93) 201 23/%./91 11:19
ER R LA RRERERERELLLELELLLLLELLELLITLLLELLLELLELLIYITYETIE YL AL ]) aAs wwmm ANNEEEPEASENUSS ST ENNEE NS hgsd S SES P NS P
AAT. CCOMPONENTE TIPQ EST DESCRIPCION 1 CAT.FAM.REV. US
c21C3 o CAMION DE MUDANZAS AZUL ] 2 UN
AR L ERAL L AR LLELERRYLLLYESRYETRIFFLIELLLLIESI AR ETLEREL IR LTI DL YRR LEEELE L L Ll L]
205. SEC. ART. CCNJUNTO DESCRIPCION 1 US CANTIDAD ENLACE CT.CAPER.CTD NETA NIV.1 -T5 BTA #iv.1
10 CHOOS CEASIS MONTADG un 1,000000 /U 0,0 200 i
10 P004 PARACEOQUES uN 2,000000 /U 0,0 400 ()
i0 EsooC ESE MONTADO UN 2.000000 /U 9,0 400 [
3 10 BAR103-1 BARRA DE ACERO D.0.% MT 0,050000 FP 0,0 0,010 LY.
3 2C BARLQ3-1 BARRA OE ACERO D.0.9 MT 0,300000 /U 5,0 120,090 18,220
3 310 ROUESQ RUZDA DE CAMION uN 2,000Q000 /U 0.0 800 ..
7 310 €004 CHASIS ult 1.000000 /U 0.0 200 A
. 20 HOOQ SNTENEDOR AZUL UN 1,000000 /U 0,0 200 .
2 10 ABS502-2 PLASTICO AZUL CALIDAD SUPER. XG 0,13%000 /U %,0 27,060 NIBLE!
1 30 CAQQO CABINA MONTACA AZUL UN 1,000000 /U 0,8 700 .12
2 19 coco CABINA AZUL N 1.000000 /U 0,0 200 )
3 10 ABSS502-2 PLASTICO AZUL CALIDAD SUPER. KQ Q,06)000 /U 3.0 12,600 .1 419
2 20 voos VENTANILLA un 2,000000 /U Q,0 430 v
2 30 V006 PARABRISAS un 1,800000 /U 0,0 200 "3
L 43 M000 MOTOR AZUL un 1,000000 /U 0,0 200 b | -
2 10 ABRSS02-2 PLASTICO AZUL CALIDAD SUPER., KG 0.040500 /U 8,0 8,100 (IR )

PRODSTAR 2 - MFG .
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Y ESTRUCTURAS )

Los menus (03-18) a (03-21) son opciocnes de cdlculo que permiten
acumular varias estructuras con cantidades diferentes, con el fin de
encontrar las necesidades de los componentes correspondientes, vy
compararlas con el inventario que se desee,.

A continuacién se muestra un reporte de calculc de necesidades
multinivel, la primera hoja del reporte muestra los articulos que
componen el programa de fabricacidén, despues se muestra los
requerimientos de materiales nivel a nivel. :

1 PRCOSTAR MEXICO,5.A. 031-20 CALCULD NICISID. MULTINIVEL 1 22711/92

N.LINEA / Iotro LINEA SIGUIENTR / (8 FIN INTRADA NECESIDADES / f4 PIN

LG R.ARTICULO DESCRIPCION CANTIDAD - - un
1 cD100 CAMION DE MUDANTAS AIVL : T 200 Un
2 Cc201 - T T e CAMIOR CISTERRA MO : - 100" UN
3 cHOOY oo 7T " CAMBIS MONTADO oo - 2% uw

. S A : -
e o k‘--__f.-‘ - - )
L pRODSTAR *2- ~Tewl 201 500 =271 1 7 gomm—1 | : JY———————— - @7 R SE—

PRODSTAR 2 - MFG
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03-20 120 CALCULO NECESIDADES MULTINIVEL POR IMPRESORA
PRODSTAR *DEMO® P20320 BQIA : 0001
01 PRODSTAR MEXICO,S.A. (FABRICATION 22/11/91) 001 22/11/92 11:36é
PR EL LR LI LR LY DL L L L e Y T P L T P P T LY T P Y T PO P T Y PP P TP L] sSsumuen - LT = -
NIV ART. COMPONENTE DESCRIPCION L NECES. REQUER. U3 STOCK FISICO
IS AN NG NN AN NS NSNS I NS A SN Ay SRS AyEES - » ampsanes
"o coio0 CAMION DE MUDANZAS AZUL 200 UN 130
0 cCcz0l CAMICN CISTERNA RQJQ 100 us 29
g CHOOS CHASIS MONTADQ 250 N 48]
¢ CAQQ0 CABINA MONTADA AZUL 97 UN 103
1 CAQOO CABINA MONTADA AZUL 97 UN 103
01-20 120 ' CALCULO NECESIDADES MULTINIVEL POR IMPRESORA
PRGDSTAR *DEMO* - P20320 HOJA : 0002
PRODSTAR MEXICO,S.A. [FABRICATION 22/11/92) Q01 22/11/92 11:16
I N ARSI A I A LA I S AT AR A TS AN AN IR SN SEEESAR st ErEa SRl e RS ER S AN SRSy AAAANSRERAA R RRERE
7. CONJUNTOQ ’ DESCATPZION 1 CAT.US NECES. BRUTA STOCK FISICO CTD FALT./9TCOCK CTD PEDIDA
N RN ST AN I NS RS AN A AN AN SN TN AN AN A LN A NSNS E NS Ay D ELET] CLEL TP LR LY DL L]
ofa]e]s] CABINA AZUL 20 UN 194 1443 Q
CA0QQ CABINA MONTADA AZUL 0 UN 200 191 97- 9
CHOOS CHASIS MHONTADO 0 UuN po]] 463 Q
E5000 EJE MONTADO - 20 uN SO0 500 o]
HQOO CONTENEZDOR AZUL W0 uUn 200 450 0
4000 MOTOR AZUL W0 Um 200 575 o
CADOL CABINA MONTADA ROJA 30 uw 160 215 9
MOQ1 MOTOR ROJQ 0 uN 120 555 Q
Tool CISTERNA ROJA 19 uUm 100 iQq o

PRODSTAR 2 - MFG
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A ADMINISTRACION DE INVENTARIOS
——_’-’-___-_—\-_-—-——-———'——-_—__-—__-"'——‘——\

En la versidn estadndar de la aplicacién, se puede optar entre dos mcdos
de administrar el inventario: el primero trata los articulos en
existencia de forma simple, sin atribuirles numero de lote, de
ublcacién ni status de calidad.

La segunda forma de administrar el inventario asocia a cada articulo
varios lotes en existencia. Cada lote puede a su vez gsubdividirse en
fracciones que permiten manejar los status de calidad diferentes asi
como los almacenes/ubicaciones para situar los lotes existentes.

Los status de calidad se componen de dos caracteres : el primero
identifica el estado de la fraccidén del lote en "A" (Aceptado), "Q"
(Calidad/Cuarentena..) o "R" (Rechazado). El segundo queda libre vy

permite afinar el estado de calidad de la fraccidn ("RD" = recibido a
destruir o "RF" = devolucidn al proveedor, por ejemplo).

———Fracc.l - Ctdad.-Status-Ublcacidén
~—— LOTE 1 — .
— éracc.QS-Ctdad.—Status-Ubicacién

Fracc.l - Ctdad.-Status-Ubicacidn

ARTICULO— LOTE 2 — .

L — Fracc.98-Ctdad.-Status-Ubicacidn
——Fracc.l - Ctdad.-Status-Ubicacidn

* laee—ILOTE n — .

— éracc.9B-Ctdad.-Status-Ubicacién

PRODSTAR 1 wrg
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Y ESTRUCTURAS

Los inventarios correspondientes (fisico/bajo control/rechazado) se
actualizan de forma interactiva. Cada transaccidén estd consignada en un
diario de movimientos_x_puede identiflcarse gracias a un tipo (entrada,
@gLUmmh_égxpntarIQ‘_ggguimiengh,gg ankicagiqn, entrada _praqveedor,
entrega cliente), un subtipe y un nimero (pueden existir hasta 24°

ransacciones para cada tipo).

En el marco de control de existencias _ por lates, el modo de
administracion de los lotes puede escogerse por parametrizaclén en FIFO

(First In / First Out), en LJFQ (Last In / Las Qut) o bien en FEFO
(Firste—EBxpiredZ First Out)-—Este ultimo principio es accesiblé en Ia

opcidn de "Control de flujo de materiales" que permite poner en marcha
un control de fechas de caducidad de lotes.
=+ loke A

- . - "_‘—"—! ) /"1f'._'-2"1~
\!\\16'\\.'0(‘0 / UJQ?:M?O:\

A -
oty oo el -,
_ P“LI"' - \ ) N _ i

PRODSTAR 2 - MFG
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS
L.\ CONTROL DE EXISTENCIAS

Los movimientos de inventario generados en los médulos de compras,
veptas Y preoduccidn, actualizan en linea el inventario, vallidando la
existencia de las ordenes asociadas para fines de control.

Con ayuda del generador de transacciones se puede personalizar las
transacciones de inventario para gque estas funcionen de acuerdo al
flujo de informacidén que su empresa requiera.

Existen tres mends que controlan los inventarios:
- Actualizacidn / Consultas

- Impresidn

- Transacciones diversas

El primer mend permite entrar los movimientos de inventario y proceder
a las diferentes consultas del mismo

1 PRODSTAR MEXICO,3.A, O7-00 CCONTROL STOCKS (ACT./CONSULT.) 1 22711/92
ESCOGER UNA OPCION Intro / 4 7IN
1. ACTUALIZAR MOVIMIENTSS ENTRADA 1). CONSULTAR CCSTOS HISTORICOS
2. ACTUALIZAR MOVIMIENTOS SALIDA  14. CONSULTAR UBICACIONES
3. ACTUALIZAR MOVIMIENTOS DIVERS. 13. CONSULTAR FECHAS DE CASUCIDAD
16, CONSULTAR ESTADISTICAS
5. CONSULTAR MOVIMIENTCS A REGUL.
§. REGULARIZAR COATOB 10. PARAMETRIZAR PANTAL. CONSULTA
1$. CONTROL TABLAS DR CONTROL
8. CONSULTAR £TOCKS 20. DEFINIR PRRICDCS ENTRADA STCOCK
9. CONSULTAR ITOCKS IN VALOR 11, DEPINIR TRANSACCIONES EINTRADA
- 10. CORSULTAR MOVIMIRNTOA STOCER 23. DRFPIRIR TRANSACCIONES 3SALIDA
11. TRAZABLILIDAD (ARRIBA) 2). DRPINIR TRANSACCIONES DIVERSAS
12. TRAZABILIDAD (ABAJO) 24, LISTAR PARMM. TRARSACCIONES
—PROOSTAR 2 Rel 01.00 /1178 1139 "= 04 R—4—

PRODSTAR 2 - MFG
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

/i PARAMETRIZACION PREVIA

;

Tres funciones permiten ponef en marcha el control de existencilas :

Control de datos de entrada de existencias (07-20) : Se trata de una
tabla de 15 periodos contables que permiten autorizar o prohibir la
actualizacidn de los inventarios en clertos meses en funcién de la
categoria ABC de los articulos.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 07-20 DEFINIR PERIODCS ENTRADA STOCK 1 227211/92

PERICDO DEL ULTIMO MES DEL EJERCICIO (AAMM) Intro / £3 / (&
MVTQ. GEST.ARTICULOS GEST.ARTICULOS GEST.ARTICULOS

AAMM PERIQODO CONTAB. HASTA EL CLASE A CLASE B CLASES CD K

9011 NOVIEMBRE 1990 10/11/90 PROHIBIDO PROBIBIDO PRCAIBIDO

9012 DICIEMERE 1990 131/12/9Q ACT.DIRECTA  ACT.DIRECTA  ACT.DIRECTA

9101 ENERO 1991 J31/01/91 ACT.DIRECTA  ACT.DIRECTA  ACT.DIRECTA

9102 FEBRRERO 1991 28/02/91 ACT.DIRECTA  ACT.DIRECTA  ACT.DIRECTA

9103 MARZO 199t 31/03/91 ACT.DIRECTA  ACT.DIRRCTA  ACT.DIRECTA

9104 ABRIL 1991 30/04/91 PRONIBIDO PROEIBIDO PROEIBIDO

9105 MAYO T 1981 31/03/91 PROBIBIDO PROEIAIDO PROBIBIDG

9108 JUNIQ 1991 30/06/91 PROHIBIDO PRCBIBIDO PROAIBIDO "

9107 JULIO " 1991 )31/07/91 PROBIBIDGO PROBIBIDO PROEIBIDO

9108 AGOSTO 1991 11/08/%1 PRCEIBIDO PROBIBIDO PROBIBIDO

9109 SEPTIDMBAR 1991 30/09/91 PROHIBIDO PROBIBIDO PROBIBIDO

9110 COCTUBRE 1991 J1/10/91 PROHIBIDO PROSIBIDO FROBIBIDO

9111 NOVIEMBAE 1991 11/10/91 PROBIBIDO FROBIBIDO PROEIBIDG

9112 DICIEMBRE 1991 11/13/91 PROBIRIDO PROBIBIDO PROBIBIDO

9112 FIN LTIRC.
—PRCDSTAR 2 Ral 01.00 /11768 11: 40 *r—f 04 R—3—

Definicidn de transacciones de entrada y salida {07-21 (07-22)

Estas opciones forman parte de la Caja de Herramientas y
permiten definir las transacciones de entrada y salida de
inventario.

PRODSTAR 2 - MFG ‘
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 29



INVENTARIOS
Y ESTRUCTURAS

, 4 % ACTUALIZACION DE INVENTARIOS

Dos menus permiten efectuar los movimientos de entrada y salida de
existencias’  en actualizacién directa. (Otra opcién para entrada de
movimientos de seguimiento de obra en curso existe en el modulo 3).

Estos menis dan acceso a un submend que permite escoger la entrada o la

salida parametrizada a ejecutar. La parametrizacidén entregada con la
version estandar de PRODSTAR comprende cuatro entradas y dos salidas:

If‘ 1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 07-01 ACTUALIZAR MOQVIMIENTOS ENTRADA 1 22/11/92

ESCOGER UNA OPCION Intro / {4 FIN

SIN TRATAM.LOT/FRAC. (ENT)
ENT.+SAL. COMP. AUTO (*/-)
TRATAM. LOTES Y FRAC (ENT)
E+3 COMD.A.RULTILUTE (+/-)

- o N~

\
\“:PRCIDSTA.R 2 Rel 0l.00 /1178 11:44 "= Q2 R4

Actualizar movimientos de entrada (07-01).

Los dos primeros submenis permiten efectuar entradas de inventario
simplificadas (los datos a entrar se limitan a la fecha, al nimero de
artigglo y a8 la cantidad a_entrarj. -oes T ==

Si se desea administrar los articulos en inventario con lotes o
ubicaciones y efectuar control de calidad en su recepcion, deben
escogerse los menus 3 y 4.

PRODSTAR 2 - MIG
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

Las transacciones 2 y 4 de "Entrada y Salida de Componentes
Automaticos", se adaptan a la administracién de inventarios en forma
inmediata sin lanzamiento de ordenes de fabricacidén. Estas permiten
efectuar la entrada en inventario de un producto acabado y combinar la
salida inmediata de todos sus componentes del primer nivel de la
estructura con cddigo administracian de inventario "Automdtico" segun
su categoria.

/- 1 PROCSTAR MeXICO,S5.A. 07-01/01 91N TRATAM.LOT/FRAC. {ENT) 1 22/11/92
. (CORRECTO 7 -->7£) SI / f1 SI ¥ ATRAS A COO.ARTICULO / (8 NO / f3 / L4 PIN
F. IMPUTACION : 22/11/91 [91-11) ACT.DIRECTA
CODIGO ARTICULO : cD10G CATEGORIA ART. : O
DESCRIPCION 1  : CAMION DE MUDANZAS AZUL UNIDAD STOCK : UN
COSTO STANDARD @ 151,76 UNIOAD COMPRA  : UH
COSTO ULT. ENT. : 144,38 COTF .CONV.UC/US : 1,000000
DES. MOVIMIENTO 1§ ». LOTR B
N. DOCUMENTO + CDE 45780 STOCK LOTE "A" L)
N.O.F./TERCERD 413567 STOCR LOTE Q" o
: N. ASIENTO : (] STOCK LOTR "R™ = 0
! IMP. CONTABLE CANTIOAD I¥ US 100
\ | sTock FISICO ¢ ' 180 PRECIO MVTO. ¢ 0,00 uUm
i STOCK BAJO CONT ¢ ’ PRICIO PCR DIF.
: CTD RECHAZADA 3 L ] ﬂnu:mnmumsnmsnwa
| FECHA CADUCIDAD 31 00/00/00 106 A
\\ TITVLO : 100,00 0 qQ
----------------- 0o R
wx-_prtot:r:::lu! 2 Rel 01.00 /1178 13118 * —x 01 =1=-343—8—

Actualiza movimientos de Sal 7-

Existen disponibles dos salidas equivalentes a lo3 mendis anteriores de
entradas, con ¢ sin administracién por lotes.

PRODSTAR 2 - MFG
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

\ {
4 .~ CONSULTAS

Pueden efectuarse varios tipos de consulta que permiten conocer la
Ssituacion de inventario:

Consulta de costos a reqularizar (07-05) : Visualizacién de movimientos

de recepcidén en espera de regularizacidn por parte de una factura de
proveeder. El costo afectado al movimiento ha sido atribuido por
omisién en funcién de la parametrizacién de la transaccién. La
regularizacién podra efectuarse por el médulo 5 de contreol de compras
0 bien por la funcidn 07-06 de regularizacidén de costos.

Consulta de inventarios (07-08) : Se trata de una visualizacidn de los
lotes en existencia que puede solicitarse de forma r=sumida o detallada
per fracciones. Puede conocer, para cada lot-. las cantidades
aceptadas, bajo control o rechazadas asi cor sus diferentes
ubicaciones. Esta consulta se compone de dos pantal is :

La primera ofrece una visualizacidén parametrizable con datos generales
sobre el articulo.

1 PRODSTAR MEXICO,S3.A. 07-08 CONSULTAR INVENTARICS 1 32711792

Intre POR M.LOTE / f1 CRDEM PIFO / f2 CONSULTA ULTIMOS INVENTARIQS / f8 FIN

CODIGG ARTICULO : D100 CATEGORIA ART. 1 O
CESCRIPCION 1  : CAMION DE MUDANZAS AZUL URIDAD STOCK : Ux
------------------ CONSULTA CANTIDADES STOCKS mm—esvemaean
UNIDAD COMPRA : UNW CATEGORIA ABC t A
COEF .CONY.UC/US @ 1,000000 FAMILIA ESTAD. : 2
CTD ENT. MBS : 210
STOCK FISICD : 180 CTD SAL. MBE3 17
STOCK BAJO CONT : 9
CTD RESERVADA ! 0 PROVEERD,ULT.RNT @ o'
STOCK DISP. : 180 CTD ULT.ENTRADA : 18
CTO PEDIDA s ) FECHA ULT. ENT. : 27/02/%1
STOCK PREV. : 180 FECEA ULT.SALID 1 27/02/51
CTD RECHAZADA 1 ] FECEA ULT. INV. 1 27/02/91
STOCK ULT., INV. 3 160
AlLM. FRIRCIPAL 1 MAGY LOTE RCONOMICD 1t . 200
STOCK SECURIOAD » 10 PLAZO REPOSIC. : O
ETOCK REAPROV. 1 10 N. PROVERDOR 1 0 .
t o N, PROVIEDCR 2-t- "X Q- - e-S

ET0CE MAXIMD

Lm‘ 2-°Rel 01,00 ~ /1178 12:2% — o —x 61 RiT—e

PRODSTAR 2 - MFG
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Y ESTRUCTURAS

La segunda ofrece la visualizacidén por lotes por orden de nimero de
lote o de fecha (FIFO / LIFO / FEFO seglin la parametrizacidn
selecclonada).

1 FPRODSTAR MEXICO,S.A. 07-08 COMSULTAR INVENTARIGS 1 22/11/92
Intro PANTALLA SIGUIENTE/ {1 PANTALLA ANTZRIOR/ 3 FIK COMAULTA / £8 RECEAZAR
CODICO ARTICULO : CD100 CATEGORIA ART. 1 O
DESCRIPCION 1  © CAMION DE MUDANZAS AZUL UNIDAD STOCK 1t Um
------------------ LOTE3 POR NUMERG  (STK FIS.) -------------- HOJA | 1
LOTE FR.UBIC.P.CAD/IRV CPA << CTD ACEPT. >» <<STK BAJO CTRL>» << CTD RECHAZ.>»
LOTI034  99/99/99 170 T
01 F16§ A 110 ) tIoonITw
02 F13 Q : 3 S
03 F15 R ‘ B T
LOT2035  99/99/9%9 10 -
01 P18 Q s ° T
02 F13% R . R
- - KT R -
03 F16 A . 10 e N
T S T "_"_ .
s e iahe s -
“~PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 12:20=— * —Xx 07 R1=}———8—

La segunda pantalla es accesible en todes los menus permitiendo
efectuar transacciones sobre los inventarios (entradas / salidas /
inventarios / sequimiento de la obra en curso / control de calidad /
etc...) con el fin de seleccionar el lote a mover o a controlar.

Consulta de inventarios en valor {(07-09) : Visualizacidn idéntica a la
precedente pero mostrando ademas las cantidades valoradas.

Consulta de movimientos {07-10) : Consulta del diario de movimientos de
un articulo dado.

PRODSTAR 2 - MFG
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

4 % CONTROL DE INVENTARIOS

Histérico de costes {07-13)

histérico de costos de entradas y salidas.

Consulta de ubicacicnes (07-14)

34

Por este menud puede visualizarse el

Consulta de lotes de articulos en
stock a partir de un numero de ubicacidén determinado.

1 PRODSTAR MEXICO,3.A. 07-14 CINSULTAR "BICACICNES 1 2271i/92

intro PANTALLA SIGUIENTE/ f1 PANTALLA ANTERIOR/ () FIN CONSULTA / (8 RECHAZAR

UBICACION w BOJA : 1

UBICACIOR COD.ARTICULO/DESCRIPCION  8.LOTER FR STA CTD FIS./COEF.PROD.ACT

wl PO0S Laross 1 A 1503 UL
FARQ DE YODQ

wl voos LoT20) 2 A 410 un
PARABRISAS TINTADO

Li] voos LoT0) } R 90 UN
PARABRISAS TINTADO

F4 ABS301-1 LoTao? 1 A 601,000 XG
PLASTICO ROJO

Z1 ABS301-1 Lroo? 1 A 200,000 rG
PLASTICO ROJO

Z1 AB3501-1 B woroe) 1 A 298,000 KG
PLAATICO ROJO CALIDAD suPEM.

1 ABG502~1 LoTogl 1 A 595,000 XG
PLAATICO AZUL CALIDAD SUPER.

—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1178 2:12 = —X 01 R1«}——8—
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-INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

/ = REPORTES DE INVENTARIOS

Todas las consultas de inventario son parametrizables y reagrupadas en
un submend que pone a su disposicidén un generador de reportes idéntico
al presentado anteriormente.

Las consultas de inventarios disponibles se presentan en la pantalla
siguiente :

1 PRODSTAR MEX[CO,S.A. 08-00 TINTROL STCCKS (LISTASCS) 1 22/11/92
ESCOGER UNA OPCIGN Intre / 4 FIN
1. LISTA STOCKS (SITUA. COMPLETA] 1). LISTAS MOVIMIENTOS DE STOCK
2. LISTA STOCKS CRITICOS 14. LISTAS MOVIMIEN. A REGULARIZAR
3. LISTA STOCKS A REAPROVISICNAR  13. LISTAS MOVIMIENTOS EN ESPERA -
4. LISTA STOCKS ACTIVOS .
%. LISTA STOCKS INACTIVDS. ‘
6. LISTA STOCKS A UNA FECHA DADA 8. LISTAS ESTADISTICAS DE 3TOCKES
7. LISTA SOBRESTOCKS
8. LISTA S5TOCKS CADUCADOS
9. EDICION ETIQUETAS KANBAM 1. PARAMETRIZAR LISTAS ESTADIST.
10. EDICION ETIQUETAS DE RECEPCICE 21. PAMAMETRIZAR LISTAS DE STOCKS
11. EDICION ETIQUETAS DE CONTROL 21. PARAMITRIZAR ETIQUETAS
12. EDICION ETIQUETAS D2 RECHAZO 4. PARMAMETRIZAR LISTAS MOVIMIENT.
—?RCISTAR 2 Rel 01.00 /1178 111 * —t 04 RF—i4——

Se dispone de tres formatos de etiquetas para los inventarios
aceptados, bajo control y rechazados que pueden estar impresc con
cddigos de barras. Estas etiquetas son parametrizables con datos de los
archivos de articulos e inventarios/lotes.

Eiemplo de etigueta :

ETI.FTA J1 (orTmal

I

t
! COD. ARTICULO: CD100 CATEGORIA : 0 t
! DESCRIPCICN : CAMION DE MUDANZAS AIVL JBIZAD STOCK: UM 1
f e mmsemTAGms-d—mmmeamsEmm—erTeetesiisrirriieismstmitissssasmTem e ren-—mmmee]
! NUM. LOTE :  LOTI019 ITATVS H ] 1
! FECHA ENTRADA: 27/02/91 1
! FECHA CADUCLD: 99/99/99 PROVERDCR 21%43 1
! CTD. ENTRADA : 18 -9 . JOCLNTO: 321758 1

1

PRODSTAR 2 - MFG . .
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS
!, TRATAMIENTOS VARIOS

Esta subfuncidn permite ejecutar transacciones particulares sobre los
lotes en inventario tales como el cambio de valor, de status de
calidad, de ubicacién y de fraccionamiento, asi como entrar el
resultado del control de calidad. Existen también funciones de purga y
archivo.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 09-00 CONTROL INVENTARIC([TRANSAC.DIVERE) 1 22/11/92

ESCOGER UNA OPCION Intro / £4 PIN

1. ACTUAL.FECEA DE CADUCIDAD LOTE .,

2. ACTUAL. CORF. PROD. ACT. LOTE N
3. ACTUAL. COSTO LOTE

4. ACTUAL. STATUS LOTB

5. ACTUAL. UBIGCACION LOTE

8. REFRACCIONAR UN LOTR 18. ACTUAL. MOVIMIENTOS N ESPERA
7. CONTROL CALIDAD )

6. MODIFICAR NUMERD LOTE 20. ACTUAL. CUMULOS MENSUALLS

9. ACTUALIZAR INVENTARIOS 21. ACTUAL., CUMULOS ANUALES

10. PARAMETRIZAR ENT. A INVENTARIO 22* BORRAR LOTES CON CANTIDAD = 0
11. PARAMETRIZAR ESTADISTICAS -  2)* ARCHIVAR MOVIMIENTOA DE STOCK

12. DEFINIR PORMATO NUMERO DR LOTE 24" DEPURAR ARCH. HISTORICO COSTOS
- |

PRODSTAR 2 Rel 01.00 /11176 17:51 - —p 04 R—'l'—J
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INVENTARIOS
Y ESTRUCTURAS

y—
= . - CONTROL DE CALIDAD

Control de calidad (09-07) : Entrada del resultado del control de
calidad : una o varias fracciones de lotes que estaban bajo control.
(status "Q") han sido aceptadas (status "A") y sSe anadiran al
inventario fisico del articulo o bien, si han sido rechazadas (status
"R") se afadiran al inventario rechazado.

En la misma transaccidn podra atribuirse una nueva ubicacién.

Si ha parametrizade su transaccidon de entrada con impresidn de
etigquetas, en la entrada al control de calidad se imprimiran nuevas
etiquetas para seguir la evolucidn de los lotes de productos.

PRODSTAR 2 - MFG .
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I} INTARIOS

Y STRUCTURAS

t o
-+ 2 INVENTARIOS

Entrada de inventarios (09-09) : La entrada de inventarios es
parametrizable al iqual que las transacciones de inventarios por medio
de la Caja de Herramientas sequn tres principios :

Inventario iniclal : Entrada del primer inventario al
inicio de la aplicacidn, ¢ bien de articulos que no han
sido inventariados.

Inventario por desviacidén : Entrada -directa de la
desviacidn del-inventario constatada entre el inventario
real y el inventario informaticeo.

Inventario por entrada de inventaric : Entrada del nuevo
inventario contabilizado. La desviacidn del inventario
es calculada por PRODSTAR. -
Con el fin de controlar los inventarios rotativos, es posib.
parametrizar listas de articulos a inventariar
seleccionandolos por el numero de entradas Yy salidas
efectuadas después del ultimo inventario o por referencia a
la fecha.

PRODSTAR 2 - 3
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS
4 9 ESTADISTICAS DE INVENTARIOS

PRODSTAR ofrece 8 estadisticas diferentes parametrizables a partir de
archivos de movimientos de inventario y articulos. Existen 3
estadisticas‘en estandar. La definicidn de estas estadisticas permite
registrar a fin de mes, en un archivo, el contenido de varios campos
valorados o no : inventarioc fisico, bajo control, rechazado, acumulado
entradas/salidas, nimero de entradas/salidas, etc... )

Parametrizacién de estadisticas (09-11}:
Un primer menu permite definir los argumentos de seleccidn y los campos
a registrar en el tratamiento de gstadisticas.

1 PRODSTAR MEXICO,5.A. 09-11 PARAMETRIZAR ESTADISTICAS 1 22711792
—

Intro MODIFICAR / f£1 BORRAR

N.ESTADISTICA 1 -

CLAVE CLASIF.1 : ARTICULOS 1 CATEGORIA ART.

CLAVE CLASIF.2

TIeQ REGISTO : 38 VAL. ENT. ME3

TIPO REGISTO : 59 VAL. SAL. MES
TIPO REGISTO : 74 N. ENTRADAS MES

TIPQ REGISTOQ 1 75 N, SALIDAS MES
TIPO REGISTO t

TIPO REGISTO

TIPO REGISTD

TIPO REGI3TOQ

TIPO REGISTO

—PRCOSTAR 2 Rel 01.00 fL178 12:51 T —x 0l Rl— 55—

Un segundo meni sirve para parametrizar los estados de visualizacion e
impresidén de estadisticas. Estas funciones se han puesto en marcha con
el fin de efectuar cdlculos sobre los campos de la estadistica : suma,
resta, division, multiplicacidén, multiplicacién entre lineas y calculo
de medianas, de desviacién tipo, de varianza y total.

PRODSTAR 2 - MFG
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

% .17 ESTADISTICAS DE INVENTARIOS

CONSULTAS / EDICIONES

Dos menus permiten acceder a la visualizacidn de formatos estadisticos
parametrizados o bien a la impresidén de éstos :

Consulta de estadisticas (Q07-16) :

1 PRODSTAR MEXICQ,8.A. 07-16 CCNSULTAR ESTADISTICAS 1 22/11/92

Intrao PARA CONTINUAR / f£2 -=-> DERECEA / [} <-- IZQUIERDA / f£8 ABANDONAR ~

NOMBRE SIMBOL. : STD1 ESTADISTICA STANDARD 1 01

CATEGQRIA ART. : QO

DESCRIPCICN (1)DIVISCR 91-01 91-02 91-03 91-04
YAL. ENT. MES {1) 71000 ‘ 0,000 10,160 0,000 0,00
VAL. SAL. MES (1) 71000 ,000 2,437 0,000 Q.00
N8B ENTRADAS MES (1) Q - -]

NB SALIDAS MES (1) Q 2 o

~~PRODSTAR 2 Rsl 01.C0 /1176 1390 - —Xx 01 =2}

Impresion de estadisticas :

PRODSTAR *DEMO* 08-18 LISTAS EZSTADISTICAS DE 3TOCKS

)1 PRODSTAR MEXICO,S.A. ESTADISTICA STANDARD 1

\TECORIA ART. : 00

ISCRIPCION (1)DIVISOR 91-09 91-10 91-11 91-12 MEDIA VARLANZA DESV.TIP TOTAL
L. ENT. MES (1) /1000 0,000 30,380 ° 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,200
L. SAL. MES (1) /1000 0,000 2,437 0,000 0,000 9,000 @,000 0,100 0,300
ENTRADAS MES (1) 0 s 0 0 0 0 0

NB SALIDAS MES (1) 0 2 0 0 0 0 2

PRODSTAR 2 - MFG
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INVENTARIOS .
Y ESTRUCTURAS

®)

A
f-!!IMPORTACION DE DATOS

Gracias a los programas de importacidn de datos, PRODSTAR es fdcil de
interfasar con otras aplicaciones tales como los princilpales sistemas
de CAD del mercado, por ejemplo. Estd a su disposicidn un archive de
interfase secuencial en el que se pueden describir los datos que desee
integrar a PRODSTAR. '

El mend 23 de PRODSTAR

siguientes tratamientos

lee este archivo y permite efectuar los

. Creacidn, modificacidén y borrado de articulos,

. Creacidén, modificacidén y borrado de enlaces de estructuras,
. Creacién, modificacién y borrado de centros de trabqjo,

s Creacidn, modificacidén y borrado de rutas,

. Actualizacidn de stocks.

. Creacidén y borrado de cordenes del archivo de obra en curéo.

PRODSTAR 2 - MFG
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CAPACIDAD

DE PLANTA

CONTROL DE CAPACIDAD DE LA PLANTA

Este médule permite definir los recursos de capacidad de planta

instalada y determinar los costos estandar de los articulos
producidos.

Este mdédulo cubre las siguientes funciones:

q5gggLQQhg%ng;gggg;;gi_x“ggggzna_de_mmabado. Esta funcidn permite
definir calendarios de trabajo para propésitos de planeacidén vy
definir 1los Centros de Trabajo de la empresa con su capacidad
asignada.

Rutas_de Fabricacidén. Esta funcidn define las operaciones necesarias
para la produccidon de log productos elaborados por la empresa, asi
como las condiciones en que estas deben efectuarse y la determ1nac1on
de los tiempos estandar para su elaboracién.

Cdlculo de Costos Fstandar. Esta funcidén permite determinar el costo
estandar de los productos elaborados en la empresa. El calculo del
costo estandar se efectua con los siguientes 5 elementos de costos:

. Costo de Materiales.

. Costo de Maquina

. Costo de Mano de Obra.
. Costo de Maquila.

. Gastos Generales.

PRODSTAR 2 - MFG
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CAPACIDAD

DE PLANTA

CALENDARIOS Y CENTROS DE TRABAJO

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 04-00 CONTROL CENTROS DE TRABAJO 1 22/11/912

ESCOGER UNA OPCION Intro / f4 FIN

1. CREAR CENTRO DE TRABAJO 1). CONTROLAR CALEINDARIOS -

2. MODIFICAR CENTRO DE TRABAJO 14. LISTAR CALEFDARIOS -

3. BORRAR CENTRO DE TRABAJO

3. CONSULTAR CENTRO DE TRABAJO L7. LISTAR CAPACIDADES C. DE-TRAR.
6. BUSCAR CENTROS DE TRABAJO .

7* ACTIVAR /. DESACTIVAR CAMPOS
@* CREAR / BORRAR CAMPOS

11. PARAMETRIZAR LISTAS C.DE TRAB. 2], GESTION TABLAS DE CONTROL
12. LISTAR CENTROS DE TRABAJO 24. PARNIETRIZAR PANTALLA BUSQUEDA

—PRODSTAR 2 Rel 01,00 /1178 13:0%) * —f 04 PR—i4—

Prodstar ofrece 3 tipos de calendarios:

Un calendario de fabrica que se utiliza para la planeacién y el
cdlculo de los requerimientos netos.

Un calendario para el cdlculo del Plan Maestro de Produccion.

Calendarios de distribucidén asociados a los Centros de Trabajo
para el lanzamiento de o6rdenes de fabricacidén, que ademas
permite planear mantenimiento preventivo.

Por cada tipo de calendarios se dispone de 2 pantallas, la primera
que define el esquema del horario general de trabajo por semana; Yy
una segunda pantalla que define las excepciones (dias festivos,
vacaciones etc.) de todos los meses del afio. Los calendarios son
perpetuos. -

PRODSTAR 2 - MFG
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CAPACIDAD
DE PLANTA
1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 04-11 CCNTROLAR CALENDARIOS 1 22/11/92
NUMERO CAMPO Intro / £1 PIN MODIFICACION / 0 HECHAZAR MODIFICACIONES .
Ol WO CALENDARSO 4 0000 ° . T ¢ . N i S-S
03 NOMBRE CAL.  ~ 1 CALEWDARIO FARRICA = - BRI
N o - . . _ .. e e E’F-,'“
08 CAP.NCM. DIA 1 5 8,00 - ;,.'{q-ﬁ
07 CAP.NOM. DIA 2 ;- 8,00 : -;:4
00 CAR.RCM. DIA-_) 3. 8,00 - SRR _-j:;'..ﬁ
Q9 CAP.EOM. DIA 471 8,00 . Doy e
10 CAP.NCM. DIA 8 ¢ 7,00 RTINS
11 CAP.NCH. DIA & : 0,00 ‘ A
12 CAP.WGM. DIA-"7-r< ‘0,00 R L _g;s
13 CAP.ROM.SEMANA : 139,00 . - L3 WY
b LTS
“PRODSTAR I Rel 01.00 /1178 e 3T— + —p 0 At———s
1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 04-13 CONTROLAA CALINDARIGS 1 z22/11/92
DIA Iatzro / 1 FIN ACTUALIZACION / f8 CARCELAR - -
N9 CALENDARIO- : 0OQ0 . )
ACMBRE CAL. 1 CALENDARIO PABRICA
ARG [AAMA) T 1 1991 .
MES e | T H ] L
DIA : 18
LUNES MARTES  WIERCOLES JUEVES  VIERNES SABADG  DOMINGO
-31- T 21 8.00 0I 7,00 03 0,00 04 0,00
-312- 0% 8,00 06 6,00 07 8,00 08 .00 09 7,00 10 0,00 1l &,00 -
<33- 12 8,00 13 8,00 14 8,00 1%+ 0,00 18* 0,00 17 C,00 18 0,00
-3¢- 19 9,00 20 8,00 21 9,00 22 .00 2} 7,00 24 0,00 25 0,00 ~-
-33- 18 8,00 27 8,00 38 8,00 19 €.30 10 7,00 31 0,00
ASTO 1991 . *+7136,00 -
“PRODSTAR 7 Rel 01.00 /1176 14183 » —y 02 Rl '

El archivo de Centros de Trabajo funciona en forma similar al archivo
de articulos, se pueden crear, modificar, borrar y hacer consultas
por Centro de Trabajo y se pueden crear reportes parametrizables con
ayuda del generador de reportes.

PRODSTAR 2 - MFG
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DE PLANTA

N i

Los ‘Centros de Trabajo]se definen en el archivo de Centros de Trabajo
mostrados en la siguiente pantalla:

I PRODSTAR MEXICO,S.A. 04-01 CREAR CEINTR) DE TRABAJO 1 22/11/92

N.CANPO/ £3 TIN CREACION / f8 RECH. CREACION / Intro PANTAL.S1Q./ £1 PANTAL.AN

01 N.-sgeCION...fo ¥ Is00 1 L -
02.TIPO S/SECCION "% :-.I M. DR OBMA

01 ®. 8/SECCTON %, s ALNL-_ "

04 DE&. SECTION -:-'-.',;;: ALMACEN PREPARACION COMPORINTS

CS NUMERO PUESTOS, .t .. ) 17 COXF.CORR. RSC. ¢ - 1,000

06" FONEC T 18 CODIUD COSTO t- 0 TASA 1
07 CAP.NOM.. DIAZ.1 gL, . 8,00 19 casTO 3TD T.P. T 100,00
08 CAp.NOM, DIA-'2:5,° " ;0,00 . 10 coaTS STD 1.8, i 100,00
09 CAP.MOM, DIA 3 ¢ .. 8,00 31 N CASTOS GENER.: . 12,00
10-cAp.Bot. DIA .4 ¢, . - 8,00 21 comr.MULT.SIN. 1. 1,000
11 CAR.NOM. DIA 375.0-.°77,00 13 TPO.TRARSF.ANT. 1, 0,007 -
12 cAP.HOM. DIA &7 ,: 10,00 14 TPO.TRANSF.DESP 1, 0,00 °

11 CAP.ROM. DIA; 7,277 0,00 19 &EC. SUSTITUTA - 0

14 CAP.NOM. SEMANA3 - - 219,00 18 8/9FC.SUSTITUTA 1

18 COZP.CORR. T.P. @ 1,900 27 TOT.TRO.ASIG. ¢ 0,00

16 COEF.CORR. T.F. t 1,000 10 TOP.TPO.ARAL. 0,00

l_ Pl M Lt NEL J
PRODSTAR 2~ Rel OT.00 - = /11T6§—=——:4:32—=—————— ¢ —¢ 03 ' RI-3I—§

Los Centros de Trabajo se definen con un numero de seccidén, un naimero
de subseccién, una descripcidén y su tipo maquina o mano de obra.

Algunos de los campos de este archivo muestran: El nimero de personas
¢ maquinas asignadas al centro de trabajo, los costos estandar
asociados a este centro para tiempos de preparacidén y ejecucidn, el ¥
aplicable de gastos generales, la asignacién de centro de trabajo
sustituto, etc.

PRODSTAR 2 - MFG
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RUTAS DE FABRICACION

Esta funcidén define las operaciones necesarias para la produccidn de
los productos elaborados por la empresa, asi como las condiciones en
que estas deben efectuarse y la determinacién de los tiempos estandar
para su elaboracién.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 05-00 CCNTROL AUTAS 1 22/11/92

ESCOGER UNA OPCION Intro / £4 FIF

CRIAR ’ RUTA 1. IMPLOSION DR UN C. DE TRABAJO

1.

2. MODIPICAR RUTA 14. MODIFICAR C. DE TRAB. EN SERIE
3. BAORRAR RUTA 15, IMPLOSION SUB-CONTRACTOR
4. COPIAR RUTA 15. MODIFICAR 3UB~CONTRAC.EN SERIE
3. CONSULTAR RUTA 17. IMPLOSION ERRRAMIENTA .
§. EDITAR RUTA IR DIRECTO 10. MODIFICAR BERRAMIENTA EN SERIB
7. EDITAR RUTAS EN DIFERIDO )

&. EDITAR ENCABEZADOS RUTAS 20. UTILERIA MODIFICACION RUTAS

. R 21. VISUALIZAR RUTA (DIAGRAMA}

10. CONTROLAR BOJAS TECNICAA

11. ACTUALIZAR TEXTOS AUTOMATICOS 23. PARAMETRIZIAR DOCUMENTO RUTA -

12, CONTROLAR OFERACIONES ESTANDAR 2¢. DEFINIR TIPOS DB RUTAA
g ]

~~PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1178 14:54 * =8 0d

En Prodstar se define una ruta de fabricacién por cada articulo
producido, también permite crear rutas maestras, que son aplicables a
la produccidén de varios articulos elaborados con la misma ruta de
fabricacién y también ofrece la posibilidad de contar con hasta 10
rutas alternas para elaborar un mismo producto.

Las rutas de -fabricacioéon en Prodstar, requieren una parametrizacion
que permite el manejo de rutas alternas (05-24) al cual se le puede
asociar un privilegio de acceso. Se pueden crear textos automiticos
{05-11) de hasta 30 posiciones para facilitar la captura de textcs en
operaciones repetitivas. Prodstar cuenta con un submeny de
operaciones estandar que se utilizan para simplificar la captura, al
crear rutas de fabricacidn.

- ~ PRODSTAR 2 - wra
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Creacidén de rutas (05-01). La ruta se compone de un encabezado a
partir de la siguiente pantalla:

7 PROD3STAR MEXICO,S.A. 035-0] CREAR RUTA 1 /11792
VALIDACICN --> £ SI / f8 MO

N. RUTA. 1 D108 ¥. ALTERMATIVA 1 O
DESCRIPCION 1 1 CAMION DR NUDANZIAS ROJO 2 {PABRICACION )
CATEGORIA ART. : O RUTA DOF CALCVLO 1 SI RUTA DE PABRIC. : BI

DES. RUTA 1 CAMION DB MUDASZAS ROJO 2 CREIADO KL ¢ 23/11/91
M. PLANO t PLB 4S6TTTTY HODIP. KL ¢

CTD ECCNOMICA H %3 UR P. VALIDEZ INI. : 00/00/00 -

CODICO TIEMPO t @ HR./ UNIDAD 7. VALIDEZ FIN, : 99/99/9%

CODIGO LANZ. t 0 AUTCMATICO CTp  ULT.LANZ. 0
CORIGO RDICION ¢ O COR COMPON. FRCEHA VULT.LANZ. :

“—PRODATAR 2 Rel 01.00 /M1 8 + —X a1 —_—)y

Este encabezado define la ruta de fabricacidn, el cédigo de tiempo Je
la ruta en horas o minutos para una unidad, 100 unidades o 1030
unidades. Define también las fechas de validez de la ruta.

Una segunda pantalla define el detalle de cada una de las operacicones
de la ruta. Las operaciones capturadas en el meni de operaciones
estandar pueden ser copiadas o modificadas.

PRODSTAR 2 - MFG .
Copyright PRODSTAR S.A., 199) '



CAPACIDAD
DE PLANTA
1 PRODSTAR MEXICO.S.A. 03-01 CREAR RUTA 1 227211/93
_{Intro 7 £3 / €6 / £1 SORRAN LINRA / £2 INSERTAR LINEA /f) ACTUAL. / [# RNCEAL,
B. AUTA . 1 CD10% - ¥. ALTERNATIVA 't ©
DESCRIPCION 1 : CAMION DX MUDANZAS MOSO 2 UNIDAD STOCK r um
K. CPERACION 1 10 = e-esscsaseccssscscsasesacecsasessanmsosssseseses
PURSTO MAQUINA : O - -
TPO PREP.MAQ.BR : 0,00 N, PUESTOS MAQ. t O % PERDIDA t 0,0
TPO RJRC.MAQ.HR 10,0000 HR./ UNIDAD . . TRO EAPERA - ER': . 0,0
------------------------------------------------- TPC TRANSY. HR ! 2,0
PUESTO M.0. : 600 ASSRE ENSAGLATE . { SUBCORIUNTOS ,
TPO PREP.M.O.ERN : 1,00 K. PUESTOS W.O. : 1 COD.RRPARTICION 1 [
TPO RJEC.M.O.HR ¢t 0,2900 ER./ UNIDAD N.BOJA TRCH. 0
CODIGO ESCALON, : O SUcRaIve CTD INICIAL t 0. OX.
<<c  OESCRIPCION OPKRACION >3> §. SRREMANIXFTA @ OUTOOL . o
‘ B. PITACION C.l': PR3O . c
B, PROGRAMA : “t PROG/I4IT U
N. PROVEEDOR - eoc 0 O v -
COSTO MAMUILA Ps ~ . .- S 0,00
_ COSTO MAQUILA V.5 " '~ ~ " 0,00-
—PRODSTAR 2 Rel 01.00 ° /1176 14:98 » —x 30 MIYT-18-e

En las operaciones se define: El centro de trabajo donde se
realizara, los tiempos de preparacidn, ejecuc: 1, espera y
transferencia, el c¢édigo de escalonamiento, el 1ero de hoja
técnica, que contiene informacién relativa al :egulmiento de
fabricacién (ver opcién en el médulo de Flujo de materiales), el
nimero de proveedor que efectia la maquila, cuando proceda vy los
textos de las operaciones que describen la forma como se realiza la
operacidn.

PRODSTAR 2 - “7G
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Mantenimiento de rutas de fabricacidn. Existen varios menis qhe
permiten modificar, borrar, copiar y modificar masivamente las rutas
de fabricacidn.

El mend 05-14 permite modificar masivamente los tiempes de una ruta
multiplicandolos por un coeficiente, reemplazar un centro de trabajo
o borrarlo para una seleccion determinada de rutas.

Consultas y reportes de rutag de fabricacidn. Se dispone de varios
menis de consulta y de varios reportes para consultar las rutas.

1 PRQDSTAR MEXICO,8.A. 09-03 CINSULTAR RAUTA 1 22/711/92
Intro PARA CONTIKUAR

N. RUTA : CD1oG N. ALTERMATIVA : O
DESCRIPCION 1 t CAAION DE MUDANZAS AZUL UNICAD STOCK : U

OPE DESCRIPCICON OPERACION -- MAQ. -- -- M,0, -~ ERACALONAMIENTD
010 MONTAJE SUBCONJUNTD T 600 ASAR 1 SUCECIVO

030 MONTATE FIRAL Y CONTROL $00 ASSF 1 3UCERAIVO

“—PRODSTAR 2 Rel 01.40 71178 L4089 e =x 01 Al—

Este mend permite consultar el contenido de una ruta en forma
detallada o en forma resumida.

PRODSTAR 2 - MFG .
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La opcidon de consulta grafica de una ruta (05-21) permite ver el
escalonamiento de la ruta para una cantidad determinada. Los tiempos
de los ciclos de magquina, mano de obra y total son calculados.

| PRODSTAR MEXICO.S.A. 03-2L VISUALIZAR RUTA (DIAGRAMA) 1 22/11/91
Intro PANT. 3IQUIENTE / f1 PANT. ANTERIQR / f3 --» / £} <=-= / t8 rim
N. RUTA : €D100 M. ALTEREATIVA ¢ 0 1-1
DES. AUTA : CANION OF MUDANZAS AZUL cro : 200
o GRAPICO DE ZSCALCMAMIENTO CE UNA RUTA 1 CAR. « 0,43 HORAS
Mo, 10 - =a - ceammmmanm, L, iaasnnrriraees
no: 20 .--. . - e
TOT T.PREP.MAQ. 0,00 S0RAS TOT T.LTEC.NAQ. 0,00 HORAS
TOT T.PREP.N.C. 1,30 BORAS TOT T.LJEC.K.0. 16,00 HORAS
TOT T.ESPERA 0,00 HO%AR TOT T.TRANSITO 16,00 HORAS
PLAZO TOTAL 53,50 HCORAS
—PRODSTAR 2 Rel 01.00 * /117% 19:30 «—X 01 RII——#

PRODSTAR 21 - WFG
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La implosidén de un centro de trabajo

productos son elaborados

A

(02-13),

1 PRODSTAR MEXICO,S3.A. 03-1) IMPLOSION DE UN €. DE TRABAIO 1 23/11/91

Intro PANTALLA SICUIERTE / f1 PANTALLA ANTERIOR / f8 FIN DE CONSULTA

N. SECCION @ %00

N. 3/8BCCION -
DES. SECCION

: PERR

NUMERD DE RUTA

TIPO S/SECCION ": & MAQ. -

T FECHA DX REFER,
N. ALTERRATIVA

W. UTA .. Lo

: PROCESO RADIAL

OPER NP DESCRIPCICN AUTA / OPIRACICE

arum .
t™ 0 PABRICACION - °

oR 1. T - T oo o

A t ZZIRTTZTIZZIILTIZILIE

cooo . CABINA AZUL ER./ UNIDAD
I -, 20 1. TALADRO 1,00 0,0150
coor -+ e . % CABINA ROJA HR./ UWIOAD
20 1 TALADRO 1,00 0,0150
€RO0S CHASIS MONTADO BR./ UBIDAD
10 - 1. TALADRO 1.08  0,8130
8000 . CONTEWEDOR AZUL '~ .. @ © . HR./ URIDAD
: 0 1 TALASRO 1,00 09,0130
MOGO . ) . MOTOR AZUL . ER./ USIDAD-
o . . ... 207 1 TALADRO ) 1,00 0.01%0
nooL = s T ey moToR RATS - - HR./ UNIDAD
20 1 TALADRO 1,00 0,0180
—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1178 19:01 +—x 01 Aap——e—
PRODSTAR 2 -~ MFG
Copyright PRODSTAR S.A., 1993

permite conocer que
en un centro de trabajo.
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CALCULO DE COSTOS ESTANDAR

Una vez que- se cuente con los datos_ técnicos, listas d rlales_ o
formulacién, definicidn de centros de trabajo . rutas de fabricacidn.

Prodstar caicula el costo estandar de los productos.

Prodstar cuenta con varios tipos de costes estandar, Que permiten por
un ladq determinar presupuestos Yy por o©otro tener en cuenta la
evolucion de los costos en el tiempo.

Estos tipos de costos estandar son:

1. Costo estandar. Es el costo calculado para un pericdo de
tiempe definido por el usuario que servira de base de
comparacién.

2. Antiguo Costo Estandar.

3. Costo Estandar actualizado. Que se puede calcuy’
periédicamente, se pueden mantener hasta 99 costos estar
actualizados.

4. Costo Estandar de Simulacién. Este tipo de costo ferr

modificar los costos de materiales, las tarifas de
centros de trabajo y los tilempos de las rutas, para sim.
costos. Se pueden gquardar hasta 99 tipos de cos.i8
simulados.

Cada uno de estos tipos de costos, tiene 5 elementos:

Costo de materiales
Costo de mdquina.
Costo de mano de obra.
Coasto de maquila.
Gastos Generales.

En funcién de parametrizacién el costo estandar de 103 matecrlis.es®
puede estar expresado en funcidén del costo estandar, del c2st?d
estandar actualizado, de la Jdltima entrada o al precio prosed,

ponderado de los articulos comprados. Los costos de materiales puede

ser agrupados hasta en S grupos de subtotales definidos gur e

usuario. ’

PRODSTAR 1 - *I%
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Las subsecciones se pueden agrupar hasta en 3 grupos de subtotales
para maguina y 3 para mano de obra.

Los gastos generales son calculados como porcentaje a través de
tablas y se aplican por categoria de articulo y por subseccidn.

A la magquila se le asigna un porcentaje fijo de gastos generales.
Estos diferentes costos con sus componentes y su detalle se guarda en

un archivo histérico de costos que permite efectuar comparaciones con
los mismos.

Gastos Generales. Existen 3 submends que permliten actualizar,
consultar e imprimir los gastos generales.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A, C8-01 “COIFITAA  SASTQS CENTRALES 1 221191
Intro LINEA SIGUIENTE / €) TRATAR / (% LINEA ANTERIOR / £6 VALIDACICE TOTAL
GASTOS GENERAL. DE  : 0 CATIGORIA ARTY. CATEGORIA ART. DX @ 0
CAT DESCRIPCION CATEGORIA b §.9. vENT. K.SIN. -
--» 00 PRODUCTO ACABADO ESTANDAR 2.00 0 -1,300
10 PRODUCTO ACABADO BAJU PRDIDO 92,30 0 1.000
22 3EMI ELABORADO ISTANUAR 0,00 @ 1,000
30 9EmMI ELABORADD BAJO PEIDIDOD 0.00 0O 1,200
. 40 COMPONENTES ESTANTARN 1,60 0 1,030
50 CCMPONESNTRS BAJO PIDIDQ .00 1 1,100
50 MATEIRIA PAIMA ISTANDARN .90 0O 1,080
- 7@ MATERIA PRIMA BAJO PEDIDO 3.0¢ 3} 1,010
80 ARTICULO FANTASMA g.00 0 1.000
90 AERAAMIINTAS e.20 0 1,000
—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1178 29:) * =X 0} K=~

Esta tabla permite asociar a cada categoria de articules un % de
gastos generales, su presentaclén en un subtotal de costos de
materiales y un factor para costos de simulacidn.

PRODSTAR 2 - MFG :
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_Actualizacidén de costos estandar. Existen 3 funciones que permiten
recalcular los costos estandar. Recdlculo de costo estandar (06-10),
recdlculo de costo estandar actualizado (06-11) y simulacidén del
costo estandar (06-12).

Los resultados de estas actualizaciones se guardan en archivos de
trabajo para verificar la validez de los mismos, en caso de errores o
problemas con los mismos en lo3 reportes aparecen mensajes de error.

PRODSTAR *DEMO* $6-10 RECALCULO S2STO [STANDAR (TODOS) Q01 AOJA : 0401
01 PRCOSTAR MEXICO.3.A. 22701792 1%:24
II-..-II.I.I---I-.IIl..'......l-----..'--..lIIII..-III-..l--I---.'Dll....ll...l..Il.l.".'.............I----II.'.IIIII'...I-.!II
N.ARTICULO C.MATERIAL C.MAQUINA C.“ANO JBAA C.S3/TRATAM. C.G.CENTRALLS COSTO ESTANDAR
--.-IIl-I-I--.-.'.III-II-.---IIIII---.IIIII-....---I-l..--..I--I---'-..-IIII...I.IIIIII..IIIII..-II----.I----.---.----.--I-ll-..
g000 ANTIGUO 2,83 1,61 1.8 6,00 1,89 1,99
CCNTENEDOR AZUL NULVO 0,60 3,61 3.81 Q.00 1.09 8.1

CESV. N 1,00~ 3,00 g.00 2,90 0,42~ 9,1J0-
H000 ANTIGUQ 0,83 1,69 1,120 9.00 1.%0 9.2¢
MOTOR AZUL NUEVO 6,00 1,69 3. 10 3,00 1,00 ' 7,89

CESV.% 1.90- 0,60 3.00 3,00 0,33 0.1%-
MG0L ANTIGUO 0,88 5,23 4,16 g.00 2,01 12,39
“OTCR ROJO NUEVO 0,988 5.23 8,28 2,00 1,28 11,61

DESV.M 0,00- 9,00 0.00 2,00 0,37- 9,08-
0GOS ANTISUO 0,79 0,00 0.%@ 0.00 0,00 0,79
FARO NUTVO 0.7 9.00 9,50 6.39 0,07 a.82

DESV.% 0,00~ 0,00 0.08 0,80 0,00~ 0,10-

PRODSTAR 2 - MFG
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Cadlculo de costos de un articulo. El cdlculo del costo de un articulo
puede hacerse en simulacidén o con actualizacidén de los archivos de
articulos o con el histdérico de costes.

Al final del calculo aparece una pantalla que muestra un resumen de
los costos del producto y un reporte detallado de los mismos.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 06-04 CALCULO SOSTO 3TD (3IN ACT) 1 22/11/92
intro PARA CORTINUAR Tt -
CODIGO ARTICVLO 1 CHOOS CHARSTS MONTYR ST
N. ALTSRRATIVA : O PFARRICACICH KEPARIO PT.PRER. 1 PRORATRADO .~
CANTIDAD = - 1 130 YRCHA DR MEFERENCIA 32/11/91- '
............. gy Sy~ - S
e Gmmsemacssemmmmasminfmne e ——— -
I ANTICUD 1 TEY IDESV. % I
------------------------- LR R AL E R L L R L L L LI LT Rl AL LT ]
TOTAL MATERIAL t 12,33 1 12,19 : 6,01 1
TOTAL MAQUIRA t 1,7% 1 1,73 ! 1,81-t
TOTAL M.OBRA t 19,17 1 19,03 1 0,89~ |
TOTAL MAQUILA t 130,00 1 10,00 ! 0,00 |
TOT G.GENERALRS 1 8,12 I 670" t 0,20~ |
------------------------- LE T P R PP A LR R PR LR L E R LR LR R RS AL LE L LN ]
1 9. 99 1 59,01 1 0,28~ 1
T L L L T e r e raam =St e et Ay v *
—PRODSTAR 7 Ral 01.90 /1178 19133 * —x 01 RFr———

PRODSTAR 2 - MG
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Comparacidn de costos. Los costos antes descritos quedan'guardados en

archivos histdéricos. Estos costos pueden compararse entre ellcs o con
los costos reales de produccién (ver anadlisis de fabricacién del

médulo 3).

PRODSTAR °*DEMO* C8-21 CCMPARAR 23708 001 BQJA : 0001
01 PRODSTAR MEXICO,S.A. 22/11/92 1%:28
LD LA L LELEL P PR L LT LT L YR L AL YT YRR YR YT Y LT Y T Y POy PPN PUpey T gy e
€o100 CAMION DE MUDANIAS AZUL e
1COSTO ESTANDAR 1T09TO 9TD ACTUALIZAL!L DESY. ABAOLUTD '
--------------- LR R R e L R L T L L .
S/TOT MATERIALL! 2630,00 H 2610,00 1 9,00 i
§/TOT MATIRIALZI Q.00 | 0,00 ] 0,00 1
S/TOT MATERIAL3I 430,07 1 630,97 H Q.00 H
9/70T MATERIAL4! 1251.,1) | 1252,13 ! 9,00 1
8/TOT MATERIAL! 0,00 1 0,00 1 0,00 1
[ =mescmcecacmacnaa | mecscerecmaccnaan | ~-rmemcecmecraranaa 1
TOTAL MATERIAL ! 4311,14 ! 312,18 t Q0,99 |
--------------- L R L L L L L L L L Y
8/TOT MAQUINAL 1 287%.87 1 2699, 67 i 180.00 t
3/T0OT MAQUINAZ I 9,00 ! 2,00 ! 0,00 1
9/TOT MAQUINAZ I 2,80 1 9,00 1 Q0,00 ]
| =mearcacccacnacnas ] 4vesacmssnmscnaan | ~e-seccecnenccanns !
TOTAL MAQUINA I 879,564 I 1699 ,64 ] 180,00 f
--------------- LR L L R P P P A L PR P R L LR L E L LN
S/70OT M.CBRAL t 3so08,87 : 180,00 H 1116,87 i
5/TOT M.QBRAZ | 10406, 87 ] L12408,87 1 2,00 t
$/TOT M.OBRAY | 9,30 1 0,00 1 Q,00 |
’ ] mmesecicencaanaa. | meeemmmaamancaas I memmemmesceeraomne 1
TOTAL M.CBRA t 11913,20 [ L2706,84 H 1126,684 t
------------ R T Ll L T L T T Y
TOTAL MAQUILA | 6000,00 H 8000, 00 t 0,00 ]
----- L R et R el e ittt e A I R LI DR Y
TOT G.CENERALES! 247,30 I 2914.88 ! 130,64 t
-------------- B e e . T e Y Y L LR L LY )
TOTAL i 103582,)4 [ 28915,08 ] 14237,18 !
CANTIDAD | 200,00 ] 290,90 t H
UNITARID 1 131,78 1 144,50 1 7.9 1
- T LI TIENL TR RSN R LY FLLT DL DR LD DL L L L L Ll L L LL L Ll

56
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CONTROL

DE PISO

PRODSTAR es una aplicacion basada en la filcsofia "MRP II". Los
médulos: Control de Piso (Obra en Curso), Planeacién de Requerimientos
de Materiales (MRP) y Plan maestro de Produccién (MPS) permiten
trabajar en un contexto MRP II segun el esquema siguiente

PREVISION T + MODULO
MEDIO-LARGO PLAN ESTRATEGICO MPS

PLAZO :

4 4

+ !

PLAN MAESTRO |—+
1
4

1
CALCULO DE NECESIDADES NETAS

1

SIMULACIONES i
CORTO-MEDIO l
PLAZO | SUGERENCIAS DE FABRICACION Y > MODULCS
DE COMPRAS MRP Y MPS
T
I
LANZAMIENTO
:
{
ANALISIS DE CARGAS >
¢ ‘ .
t L ?
EN-CURSO
T
REALIZACIONES . MODULO
CORTO PLAZO ! CONTROL
- SEGUIMIENTO DE FABRICACION DE P1SO
+ i

PRODSTAR 2 - MFG
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CONTROL

!

DE PISO

GENERALIDADES

~

Este médulo tiene por objetivo concentrar los registros de las érdenes

s provenientes de Compras y Ventas, asi como llevar de manera detallada

un control sobre las actividades de planta, tanto en lo referente a los
gonsumos de materiales como en el reporte de tiempos reallizados. Este

control abarca desde el lanzamiento de fabricacidén hasta el cierre de
la orden, pasando por la preparacidén de documentos de planta,
seguimiento de ordenes, ajustes, revisidn de productividad en planta,
comparacién de costos reales contra costos estandar y valuacidn del
inventario en proceso.

Las funciones principales del contrel de Planta son:

L Planificacidén de dérdenes.
. Lanzamiento de drdenes de fabricacidn.
» Impresidon de documentos de fabricacidn.
. Andlisis de Cargas en planta.
. Sequimiento de las 6rdenes de fabricacidn.
. Clerre de 6rdenes de fabricacion.
] Cdlculo de costos reales de fabricacidn.
PRODSTAR 1 - “f3
58 Copyright PRODSTAR S.A., i39)
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PLANIFICACION DE ORDENES

PRODSTAR cuenta con la funcidén de Planeacidén de Srdenes de clientes,
proveedores’ y de fabricacién. Estas podrdn capturarse en forma
previsional, planificada o en firme. :

Las Ordenes pueden estar registradas una por una o blen con ayuda de

curvas de estacionalidad que permiten programar la distribucién de
varias dérdenes en cantidades y plazos.

1 PROOSTAR MEXICO.S.A.  1)-20 PLANIFIZAZICN CREENES 1 22/11/92

ZSCOGER UNA CPCION Introe / f4 FIN

i
|
[

! . PLANIF. CRDEN DB FABRICAC.(FP) 1]. SITUACION ARTICULO LLIS
{ PLANIF. ORDEN DE COMPRA (SP) 14, SITUACION ARTICULO NY.2
l PLANIF. ORDER DE VENTA (CP) 15. SITUACION ARTICULD N?.)

PLANIF. PREVISION DE VENTA(CS) 16. SITUACION CLIINTE/PROVEEDCR N1
CONPIRMAR OADEN DR COWMPRA (3P) L7. SITUACION CLILNIK/PROVEEROOR N2
CONFIRMAR ORDEN DE VENTA (CT)

PLANIF. ORDEN COMPLETA (FP) 19. CONSULTAR EN CURSO

PLANTF. ORDEN COMPLETA (FP-3P) 20. PARAMETRIZAR CTNSULTA EN CURSO
. CONTROL CURVAS DE ESTACION.

LI IR BT R e N
« 2 e s oa e

21. CONTROL TABLAS DR CONTROL
11. HMODIFICAR CRDEN/SUGERENCIA 7). PARAMITRIZAR PANT. SITUACICNIS
12, BORRAR ORDEN/SUGERENCIA 24. PARAMETRIZAR PANT. DB PLANIF.

'“PRODSTAR 2 Rel 01:00 /1178 13:12 =8 04 R

Nota : Las 6rdenes de clientes y proveedores no se registraradn en este
meni si se dispone del Médulo Comercial COMFAC y del Control de
Compras (Médulo 5). Estos productos estan integrados con PRODSTAR vy
generan directamente las érdenes necesarias en la obra en curso.

PROQDSTAR 2 - MFG
Copyright PRODSTAR S.A., 19%3 - b))
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Reglistro de érdenes
1 PRCDSTAR MEXICO,S.A.° 1)-3) PLANIF. CRCEN 28 VINTA (CP) a0 2I/1Lrs92
VALIDACICN ~-> ) 8L / 8 RO
N.0./8. : CP 1
CODIGD ARTICULD : cD100 CATZGORIA ART. L 1 |
DESCRIPCION 1 T CAMION DE MUDANZAS AZUL UNICAD STOCK : UN
STOCK FISICO H 180 FAMILIA ESTAD. 2
STOCK BAJO CONT : 9
CTD APSERVADA H q oo PEDIDA : b]
STOCE DISP. H 189 STOCK PREV. % 1809
N.TERCEROD H 137
DBSCR. O./83. : PEDIDO PLANIFICADD
N .DOCUMENTO : CP=-910032000
CTD PREVISTA H 11 LOTY ICOBOMICO 108
FECHA INICIO s 10712791 PLAID ARPOAIC. [ ] 100
FRECHA FINAL. s 20712/91 HAIO CORARGIDO : 8,00
TEMPORADA
—~PRODSTAR 2 Rel 01!.CQ - /1178 15 1 1Y * —X 01 —_—r—r

El principio de registrb es el mismo para todos los tipos de drdenes
citados

60

Captura de un numero de articulo

Posibilidad de consultar las 4rdenes ya planificadas con el fin de
transformarlas (Previsional--»>Planificada-->En firme)

Captura de un ndimero de terceros (nimero de cliente o de
proveedor)

Captura de una cantidad

Captura de la fecha fin de la orden o bien solicitud de

reparticién segin una curva de estacionalidad.

- PRODSTAR § - wWIG
Copyright PRODSTAR S.A., 199)



CONTROL
DE PISO .

Curvas de estacicnalidad

Las curvas de estacionalidad permiten registrar de una sola vez varias
érdenes con una tendencia para un articulo dado. Se puede escoger una

clave de reparticidn y cinco fechas para posicionar las ordenes en un
mes dado.

1 PRODSTAR MRXICO,S.A. 1)-09 CINTROL ZURVAS DE ESTACION. 1 11/11/92
VALIDACION --> t) 81 / 8 NO
NCMBRE CURVA : cool DESC. CURVA : PLAN PRCDUCCION 4xé X003
AEDONDEO LOTK ¢ NOQ REDONDEQ ¢
MES CLAVE REPARTO DIAS FIN DESENCADENAMIEINTO
ENTIRO 40 3 1%
FEDRERQ 60 3 15 2%
MARZO 80 3 1% 38
ABRIL 10 3} i3 2%
MAYO 1c0 3 0 18 2§
JUNIQ 100 }J 10 18 28
JuLIQ 100 ) 10 18 26
AGOSTQ 80 ] L0 18 28
SEPTIEMBRR 80 J 190 18 26
OCTUBRE 50 3 13 38
NOVIEMBAR 60 3 13 13
DICIEMBRE 0 ) 13
—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1178 1540 ¢ —x 01 —)-i—e
1 PRODSTAR MEXICO.S3.A. 13-09 CONTROL CURVAS DE ESTACION. 1 22/11/92
Intre PARA CONTINUAR
"ES WLAVE RIPRESENTACICN CRAFICA
KB —-4,T1-§ ==t-ccceca-cencancaonoa- -
m-~i,08% L R ELEEL EER PP P PR L R T HE TR
YAKELDP, 08 8 7 -ruusmmec-mcemmen o arna I A S T B
ARR 8,28 8 --=---- B T T T -
MAY “ 11,78 § T e-vscmuecsccsacecassceccstimarsctescmanmamaa T454420000000000300
JUN 131,78 § =e-ecceccmacma~acscs-vecccmms-edneca-acannn Baprsscististinrtes
JVL 11,78 8 =--ca-ea=-- 4emsma-setsssismntosessssmemunan Taa bt rtetiRsttetaNe
AGO F,8l 8 ~-meemsesmaeceeccescmsssmassescsecreado—a «Besere
. SEP 9,41l B ~evemmessmavesi-secs-—ac-s-ma-ses-msssmsea= "eesse
OCT 7,08 % +--sccssccomcesmcmccmicncimcananansan .
v 7,08 ¥ -vsvctveavccsanmceancintassanancsnnnnmn .
DIC 4,71 & ceccesecasacascccronnens . *
“PROQITAR 2 Rel Q1.2¢ R BT, * =X 31 P

PRODSTAR 2 - MFG
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Consulta de la obra en curso

Esta consulta tiene por objeto visuallizar la evolucidn del inventario
en el tiempo de acuerdo a las diferentes ordenes colocadas para un
-producto, cliente, proveedor.

De esta forma se puede observa como aumenta y disminuye la existencia
de todos los articulos, desde materias primas hasta productos
terminados.

Esta, como todas las consultas en PRODSTAR es parametrizable por el
usuario.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 1)-1) SITUACION ARTICULO Ne.1l 1 2271192
Intro PANTALLA SIGUIKNTE / f1 PASTALLA ANTIRICE / 8 -FIF OR CONSULIA : -
COBIGO ARTICULO : CDLAO - . % CATEGORIA ART, ::.0., : °F
DRSCRIPCION 1 't CAMION DE MUDANZAS AZUL' ° . ' UBIDAD STOCE. -1 U . '- -
STOCK PISICD & .- S5 180 CTD RECEAZADA . 1-:, - . . 9°% ' 7
STOCK BAJO CONT 1° . . B STOCR DISP. .z .. 110, 7
................. AT SRRSO A= -t [
N.0./8.  CR N.TERCERD" ¥.DOCLMGDITO DESCR. O./8. R oo
CTD ASIGNADA ‘- CTD ASIG.REST. . Y. FINAL TOTAL GISP. ~  US
scr . 107 - Lo :
A T N 1 12371 S ¥ NN
5 C¥. -o- w107 o LT S
AN BN ? 03712491 - | 187" ]
scr ' 107 .
LT ? 18/ 18a. - . un
1T ¢r © 7 o ) e T
? ? 03/01/92 153 ]
scr .. 107 _ L.
"1 ' 7 19/01/92 17 um
—PRODSTAR 2 Rel’01.8Q¢° ~ /1176 15:44 - =X 01°7R1 L

Se dispone igualmente de reportes de la obra en curso parametrizab.es
que ofrecen la posibilidad perscnalizar listados por pantalla > por
impresora.

SRODSTAR & =
62 Copyright PRODSTAR 5 A . ¢»



e et e ———

P

CONTROL

DE P1S0

Planificacién completa

Permite planificar la fabricacién de un producto acabado y de todos los
semi-acabados asi como las compras necesarias para su realizacién.

Las Ordenes de fabricacidn planificadas asi como las solicitudes de
compra seran generadas en cantidad y fechas sequn los enlaces de la
estructura y los tiempos de entrega de los productos. Este esquema es
particularmente util cuando se tiens fabricacidédn bajo proyecto o
pedido, la cual serd especifica en cada caso. '

El programa de lanzamiento de fabricacidn en batch permitirad confirmar
el plan de fabricacién.

Ejemplo : (Plazo = d.) PF

S
1 Al
(Plazo = 15 d.)

(Plazo = 8 4.) ]

A2 Al
(Plazo = 30 d.) (Plazo = 25 d.)

— 1

A partir de esta estructura, PRODSTAR genera el plan de fabricacion de
compras siguiente para la orden de venta de cliente

PF
5 d.
SF1
8 dias
| A2
‘ 30 dias
( A3
| 25 dias
| AL |
' 15 dias }

PRODSTAR 2 - MFG
Copyright PRODSTAR S.A., 19913 _ 5)
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LANZAMIENTO DE ORDENES DE FABRICACION

Las siguientes operaciones son efectuadas automdticamente al colocar
una orden de fabricacién en firme

64

Asignacidén de componentes de primer nivel. Los productos que se
usen al primer nivel de la estructura se reservaradn en cantidad de
acuerdo al lanzamiento en curso, si hay faltantes, se despliega un
mensaje indicandolo. Ud. puede continuar el proceso de liberacidn
de la orden o puede reemplazar el componenta faltante por un
componente substituto.

Asignacidn de tiempos en los centros de trabajo. Esta asignacidn
se hace en base a la fecha de inicio de la operacidn para tiempos
de preparacién, ejecucidn, espera y transito si los hublera,
tomando en cuenta el calendario de fabrica y los de los centros de
trabajo. Si la capacidad de un centro de trabajo es excedida, se
desplegara un mensaje en la pantalla, Ud. podra continuar el
proceso de lanzamiento, tomar el centro de trabajo substituto
bien cancelar la orden.

Se genera la informacidn necesaria para imprimir la documentacidn
de planta, listas de surtido, boletos de trabajo y hojas de ruta.
El disefic de estos documentos se lleva a cabo en PRODSTAR de
acuerdo a sus necesidades especificas y puede inclusoc manejarse
impresién en cédigo de barras.

PRODSTAR 2 - w¢
Copyright PRODSTAR S.A., 199)



ra— w—

B

CONTROL

IQ‘

DE PISO

Es importante hacer notar que dentro de PRODSTAR se puede manejar tanto
! el concepto de orden de fabricacién tradicional como bajo programas de

1 PRODSTAR MEXICO,S.A.

14-00 CONTROL LANZAMIINTOS FABRICAGC. 1 11/11/92

ESCOCER UNA OPCION Intro / 4 FIX

W A N

. LANZAMIRNTO O.F. COMPLZTO 13.
. LANZANIENTO Q.F. MATERLAL 14,
. LANZAMIENTO O.F. HMAQ. + M.0. 19.
RESERAVAR LOTES PARA UNA 2.P.

. LANZAMIENTO O.F. SURTRATAMIINTO 17,
1.

; 7. MODIFICAR CANTIDAD LANZADA

8. MODIPICAR MATERIAL 19,

9. HODIFICAR OPERACICNEA

10, MODIFPICAR SUBCONTRATACION 1.

12. BORRAR QRDEN DR FABRICACION HE
“=PRCDSTAR 2 Rel 01.00 /11764 19147

BIicIon DOCUMENTOS PABRIC,
REEDICION  DOCUMERTOS PABRIC.
EDICICOE CARPETA FABRIC.

COFSULTAR EN CURSO
PARANETRIZAR CONAULTA EN CURSO

MODIFICAR PRICRIDAD O.P.

LANTAMIENTO FABRICACICH BATCH

PAMAMETRIZAR DOC. FABRIC.

*—f 0 R4

produccidén, de amplia utilizacidn bajo produccidn en proceso, dada la
flexibilidad que ofrece para el manejo de materiales y operaciones.

Existen varias opciones para efectuar los lanzamientos de fabricacioén,

entre egtas, se puede manejar ;
articulos bajo un mismo nimero de orden de fabricacioén.

lanzamientos que agrupen hasta

PRODSTAR 2 - MFG
Copyright PROLCSTAR

S.A., 1991
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Lanzamiento OF completa

Esta opcidén se utiliza para hacer un lanzamiento tomando en cuenta
tanto la estructura del producto como su ruta de fabricacidn, es decir
representa el enfoque tradicional de lanzamiento de fabricaciédn.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 14-01 LANZAMIENTO O.F. COMPLETO 1 i/11/97
Intro LINRA SIGUIENTE / €3 TAATAR / f3 LINEA ANTIRIOR / (& VALIDACION TOTAL
§.0./8. : 7 CANTIDAD LANZ.

----------------- TOMAR EN CUENTA KL ARTICULO l === smmeme et e e mmaana
N.ARTICULO DESACR. ARTICULD LOTR ECOROMICO us
Co100 CAMICN O MUDANZAS AZUL 09 UK
N.LOTE : LOT3890/1A CANTIDAD P.3.C. :
cE 5. 0./8. N.TERCIRO N. ODOCUMENTO F.INICIO F.FIN
CiD ASIG.REST. CANTIDAD COGIDA
-=> CF 4 107 11/11/91 23/11/91
] . 0
(=4 3 107 21711791 0)s12/91
) 1 ’ 0
cr 8. 107 Q3s12/791 13/13/91
? -]
—PRODSTAR 2 FRel 01.00 /1178 13:48 *—x 03 r—3-38

Al momento de lanzamiento - puede seleccionar lée ruta y la estructura
a utilizar para esta order asi mismo se pueden combinar Srdenes para
conformar la orden en proceso de lanzamiento.

Opcionalmente se puede dar una asignacidén automatica del nimero de (ote
del producto a fabricar, asi como anadir materiales u operaclones
imprevistas, vdlidas solo para un lanzamiento en particular.

Si se cuenta con el médulo de Flujo de materiales, se puede hacer uns
asignacién ‘'de lotes a una orden de fabricacidén, con esta opcion se
pueden imprimir listas de surtido indicando lote a usar bajo el esqueas
seleccionado (LIFO/FIFO/FEFO)

PRODSTAM { .y,
66 Copyright PRODSTAR $.A., .99}
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Lanzamiento OF materiales : Permite hacer lanzamlentos de fabricacién
tomando en cuenta solo la estructura del producto, esta opcidn es
particularmente dGtil en etapas intermedias del procesc de
implementacion, ya que se puede tener un control parcial de planta
(materiales) sin tener concluida la definicidn de rutas de fabricacidn.

Lanzamiento OF madquina + M0 : Esta funcidn realiza el lanzamiento solo
sobre las operaciones.

Lanzamiento de fabricacidén en batch : Esta opcién permite confirmar en
érdenes de lanzamiento en firme, una seleccién de odrdenes de
fabricacién planificadas o sugeridas por el MRP. La seleccidon de las
ordenes puede ser visualizada y medificada antes de la confirmacidn del
lanzamiento en batch.

! PRODSTAR MEXICO.S.A. .4-22 LANZAMIENTO FARRICACION BATCH 1 22711792
Intre SELECCICN O./8./ f1 CCNSULT.O./8. A LANZAR / (2 CANCELAR LANE. PREVIITOA
TIPQ ESCALONAMIENTOD : SEGUN F. INICIO .

N.ALT. RUTA H

ORD. FABRIC. PLANLY. FP : SI

ORD. FABRIC.SUCERIDA F$ : 3I

ORDEN VENTA FIRME  CF : NO

N.O./8. P DK 2 A 9999999999

N.0./8, . S 0 A 9999999999

N.0./8. cr o o A 8999999999

FECHA INICIO e :  00/00/00 A 99/99/99

FECHA FINAL o : 0O/G0/80 A 99/99/99
N.DCCUMENTO DR : A 1 ZE22TIZIRTTIIIIR
N.TEZRCIRD DR @ Q A H 9999999999
—SRCOSTAR 2 Rel 01.00 /1178 18:%4 v —x o1 Riz-e—

Adicionalmente, PRODSTAR le permite modificar érdenes de fabrlcacidn
ficilmente. Ud. puede cambiar érdenes ya liberadas (por ejemplo en
casos de faltantes o camblios en cantidad).

En estos casos la orden es recalculada y las operaciones pendientes s:n
reprogramadas.

PRODSTAR 2 - MFG .
Copyright PRODSTAR S.A., 1991 .
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ANALISIS DE CARGAS
Mediante ‘esta funcidn Ud. .puede balancear la car~a de d&rdenes de
fabricacién, con la capacidad instalada en cada cent de trabajo, con
el objeto de evitar cuellos de botella en a. 7108 centros vy
subutilizacién de otros.

1 PRODSTAR MEXICO,3.A. 17-00 ANALISIS CAAGA C. DE TRABAJO 1 22711/92

ESCOGER URA OPCION Intro / 4 Pt

1. CARGA GLOHAL FARRICA 11. LISTAS CARGA GLOAAL FABRICA

. té. LISTAS CARGA DETALLADA FABRICA
), CARGA C. CR TRABAJO 1%. LISTAS CARCA CEFTRQ DE TRARAIC
4. CARQA ACUNULADA C. OR TRABAIO 18. LISTAS CARGA 3/98C
5. DLAGKR. DE CARIA 3/3%¢C

7. DIAGR. CARGA ACUMULADA 9/31C
8. CARGA DETALLADA C. DR TRARMIO

24. PARAMETTR. LISTAS CARGA DETALL.

~PRODATAR 2 PRel 01.00 /L1786 18:11 * =) 04 R

Este meni permite consultar o imprimir por centros de trabajo y por
periodos de tiempos:

- Las capacidades disponibles.

- Las capacidades asignadas.

-~ Los tiempos efectuados.

- Diagramas de carga (Global por planta o por centro de trabajo)

- Carga plan horizontal, Para visualizar un conjunto de centros de
trabajo y calcular la carga promedio de estos centros.

- Carga detallada de un centfo de trabajo. Sirve para consultar
todas las Srdenes programadas a ejecutarse en un centro de trabajo
dado.

Adiclonalmente a la representacién grédfica se puede reallizar una
simulacién de aumentar o disminulr el numero de puestos de trabajo en
un centro.

PRODSTAR 1 - 4fG
68 Copyright PRODSTAR S.A., 199)
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SEGUIMIENTO DE LAS ORDENES DE FABRICACION

A partir de los documentos de fabricacién se puede efectuar el
seguimiento de las 6rdenes con el fin de establecer una situacién
precisa de fabricaciones lanzadas.

Esta fase del flujo de una orden le permite conocer en cualqulier
momento el avance y estado de una orden. Ud. puede hacer diferentes
consultas por diferentes criterios de acceso tales como numero de
orden, articulo, documento.

1 PRODSTAR MEXICO.3.A. 15-00 JECUIMIENTO / CONSULTACIONES 1 22711792

ESCOGER UNA OPCION Intro / 4 FIN

-

« SEGUI. MATERIAL MANUAL 11. SITUACION CADEN DE FABRICACION
1. SRGUL. MATERIAL AUTOMATICO’
ACTUAL. CANTIDAD FABRICADA

[
.

SEQUI. QPIRACIONES MANUAL 17. CONSULTAR KN CURSO

- SEGUI. OPERACICNES AUTOMATICO  18. PARAMEITRIIAA CONSVLTA BN CURSO
. ACTUAL. INFORME DE FABRICACICE 19. CONTROL TABLA EMPLEADCS

«» CERRAR OADEN DE FABRICACIOR 10, CONTROL MEINSAJES 3IEGUIMIENTO
1. PARMGTR. SIGUL. ORD. DE VENTA
31. PARAMITR. SEGUI. ORD.DE COMPRA

@ ~ o

11. SICUI. OKDEN DR VENTA [C¥) 7). PARAMETA. AECUI. MATERIAL
12. SEQUI. CRDEN DB COMPRA {SP} 4. PARAMETE. RNTRADA CTD FABAIC.
C T g

- aw
e
- T e e v -
L T R

““PACCSTAR' 2 “Rel 01.00° /1174 18:2% ¢ —p 04 R—4—

PRODSTAR 2 - MFG
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SEGUIMIENTO DE MATERIALES

El seguimiento de materiales y la entrada de cantidades fabricadas
generan movimientos de stock. Los mendis de parametrizacidén permiten
definir las transacciones para utilizar por ejemplo "backflushing”, o
sea hacer las salidas automdticas de almacén en funcidén a los consumos
estandares registrados en la estructura y respetando el orden de salida
de lotes seleccionado (LIFO/FIFO/FEFQ), tomando en cuerta el factor de
potencia que tengan log lotes involucrados en la salida. .

También se puede registrar utilizacidén de materiales no esperados.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 13-01 SECUT. WATERIAL MANUAL

i

22/11/92

RACOCER UEA QPCICN Istro- /  f4 PIN

1 BIN DFTRAR LOTR/FRAC (™
2 aaLmA mmTItOTES (M)

L pRODSTAR 2 “Ral 01.00 - /11781 813 ¢ G3 R

PRODSTAR 2

[T 41
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SEGUIMIENTO DE OPERACIONES

Mediante el sequimiento-de-tiempos se reporta el grado da avance en
el proceso de fabricacién que tiene una o varias ordenes. Este
sequimiento se puede efectuar mediante captura tradicional o a
través de terminales de taller, usando la facllidad de interfase
mediante archivos secuanciales.

1 PRODSTAR MEXICO ,S.A. 13-0% SEGUI. OFERACIONES MANUAL 1 23711/92

ENTRAR C20I1GO Intra / {1 CODICO SISUIENTE / £2 CODIGO ANTERIOR / 3 / £8
P- IMPUTACION : 22/11/92
M. O.F, 1 PL ? CID. ASIG. O.7. : 1013 U
DESCR. Q2./9.
N.DOCUMENTG : 8. TERCIRO 1 107
N.ARTICULD : D100 CAMICN DR WUDASZAA AZUL
OPER. OPE.RET. TIPO SKC S/3BC DESC. SECCION SITUACION
10 1 0 0 M.O. 600 ASSE ENSAMELAJE SUBCORIUNTOS ER CURL0
TPO PREP. TPO PAB. CT  CTD OPRRACION us
PEDIDO : 0,%  23,%000 HR. 1 Um
YA REALIZADQ : 0,00 0,0000 HR. ¢ um
A RECISTRAR : 0,50 22,3000 ER 281 UN  ACEPTADA
0 UR  RECHAZADA
N. OPERARIO 3 15634
MENIAJES SRGUL. : 0  PROALIMAS HIRRAMI. : MECANICOS
0
LpRooSTAR 2 Rel 01.08 /1178 18:42 * —p 03 RII—36—

Por cada cperacién reportada, el sistema checa los siguientes datos:

Numero de la orden de fabricacién.

- Nimero de la operacidn.

Tipo de operacidn (mdquina o mano de obra)
Numero de empleado (si se requiere)

Ademas s® pueden personallizar mensajes para documentar el seguimiento.

Utilizando el Control de flujo de materiales se puede dar un
seguimiento de una ficha técnica por operacidn.

PRODSTAR 2 - MFG
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CIERRE DE ORDENES DE FABRICACION

Esta representa la uUltima fase de una orden de fabricacidn, mediante
este proceso se efectua:

- Verificacidon de que todos los materiales hayan sido reportados.

- Verificacidn de que los tiempos totales de las operaciones hayan sido
reportados.

- Determinacidn del costo real de la orden de fabricacién.

ANALISIS DE ORDENES

Para esta parte se cuenta, - ademdas de 1los reportes que el usuario
genere, con los siguientes reportes proporcicnados por el sistema:

- Ordenes a ser reprogramadas.
- Ordenes a ser liberadas, dentro de un periodo de tiempo.
- QOrdenes a ser cerradas.

Estos reportés le seflalizan cualquier excepcidn que esté ocurriendo en
produccidn, 10 que permite a los responsables de esta funcidn tomar .as
decisiones apropiadas en forma cportuna. :

VALUACION DE PROD N EN PRQCES

Mediante este reporte es posible conocer el valor de la produccion en
proceso de acuerdo a su grado de avance reportado en el sisteaas,
valuando los consumos parciales reportados tanto en materlales como en
tiempos y maquila.

PRODSTAR 1 =
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CALCULOS DE COSTOS REALES DE FABRICACION

PRODSTAR le permite elaborar reportes de costos de fabricacldn que le
ayudan a analizar sus costos de manufactura con el fin de que Ud. pueda
establecer criterios de rentabilidad por lineas de productos o por
productc mismo.

PRODSTAR imprime un reporte de costos por cada orden de fabricacidn.
Este reporte contlene comparaciones entre los costos reales y estandar,
muestra varlaciones en monto y porcentaje por cada material y por
operacidn. Este reporte contiene ademds un andlisis de rendimientos por
centro de trabajo.

Adicionalmente PRODSTAR proporciona un reporte de costos sumarizado por
numero de documentc o por coédige de articulo.

Este reporte puede ser clasificado de diferentes maneras, mostrando un
resumen por partida de costos, que puede servir para costear proyectos
especiales, realizar andlisis por producto.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. :18-CO0 ANALIS'3 38 FABRLCACION 1 12/11/91

ESCOGER UNA OPCION Iatzo /  t4 PIN
1. CALCULO COSTO FASMIC. (3IMUL.) 1). OCPUNAR ARCEIVO EN CVRSO

"2, CALCULO COSTO FABRIC. (ACT.]  :6. JEPURAR ARCEIVG CARGAS

[ L

2 - VALORACION OBRA EN CURSO

- -‘r
—propSTAR 7 Rat 01.90  ‘it's . ' o ——
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PRODSTAR *DEDMO* 18-01 CALCULO COSTO FABRIC. (SIMUL.) 001 BOJA : Q091
¢l PRODSTAR MEXICO,S8.A, 22731792 17:9%
N.O./8. : TL 7 FICEA INICIO t 22/01/92 CTD ASIGNADA : 1038
H.TERCIROD : 137 N . COCUMENTD H FECAA FINAL t 01/05/92 CTD REAL.ACCE?PT :
0
N.ARTICULO s €Dl00 CAMION DE MUDANZAS AZUL
AT A SN S NS e RS R ST AN SN N LA R AN AN YN SN A S BT AN SN TS st Ay e Sl ANl S ST P AT A SR Y NS AT AR N T AR S AN A AT AN AR RS
N.ARTICULO/ DESCR. COSTO MATERIAL CTD PREV./REAL. CESV. CANTIDAD IMPORTE PAXV./REAL. DESV. IMPCATE  ACESY.
CAQUC 24,18 9.1 lols UN 1c08- 71126,51 726401,70- 39,05~
CABINA MONTADA AZUL 30 724,081
cacos 59,59 N 1019 UN 3oos- 212404,48 215304,9)- 99,01~
CHASIS MONTADO 19 2099.,3%%
1000 . 12,71 LN 1013 5. Jocs- 33584, 087 3820),47- 99,01~
CONTENEDOR AZUL 1] 181,40
MOO0 10,60 [ ] 191 e 1004~ J2163,5%¢ 11847,4%9- 99,01-
MOTOR AZVL 10 17,98
POQS 1.0% 1h.] 6370 uN 8010~ 6373,50 5110,%0- 99,01~
FARG DX YODO 40 83,00
CPER(Intro) SEC./PROV. TASA T.P/T.2 TIEMPQ ASIS./REAL, 2ESV. TIEMPO IMPORTX PREV./REAL. JE3V, IMPORTE V.
010 01 500 M.0. ASSE 200,00 0, 5000 90,0000 100,00 2,33
ENSAMBLAJE SUBCONJUNTOS @, 3000 100,00
150,00 22.5000 0,500 3)7%,0Q 4.3 z.
4,7C00 70%,00
. G20 02 600 M.0. A3Sr 200,00 0.0000 09,0000 0,00 0,29 3,23
_ENSAMBLATE PINAL Q,00Q0 0,00
159,00 19,0000 0,0000 850,00 ¢.a0 Q.32
19,0000 58%0,00
TOTAL MATERIAL ) 162094,09 158870 149264, 8- 99,31-
TOTAL MAQUIRA ’ 2,90 0,00 9.20 3.%0
TOTAL M.CBRA 8224%,00 82370,00 74,30 3.3%
TOTAL 3/TRAT- 0,00 0,00 9,22 3,50
“OT C.GENIRALRS 12316,73 12316,73 Q9.20 3.3
COSTO TOTAL O.F. 497418,84 98243,43 15919), 8- ’e,42-
CosSTO UNIT. STD 131,16
<C370 UNIT. PREV. Q9,00
C38TO UNRIT.DRE FABRIC 9,00
-isv. / COSTO UNIT. 191, 76- 2.20

PRODSTAR 3 “IG
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PROCSTAR *DEMO® 18-01 CALCLLO COSTO FABRIC, (SINUL.) 201 BJA @ 000)
01 PRODSTAR MEXICO,3.A. 12711793 17:0%

IMPORTE PREV. IMPORTE REAL. SRYVY. s MPORTN DESV.

RECAPITULACION : QRDENRS LANZADCS
TOTAL MATERIAL J&§28%4,09 1308,70 1392180, 14- 99.231-

TOTAL MAQUINA 0,00 0.80 3.7¢ 2,20
TOTAL M.OBRA 82245.00 81)20,00 73,30 2.09
TOTAL 3/TRAT. Q0,00 Q.99 2.9 J.0Q
TOT G.CENERALES 12314,78 11116,73 3,30 3,239
COSTO TOTAL O.F. 457418.54 9824, 45 199191, .8- 18,42~

RECAPITULACION : ORDENES CERR.-LANZ,
TOTAL MATERIAL 1520%4,09 1344,70 159260,18~ 9.01-
TOTAL MAQUINA . 0,00 0,00 3,0 1.00

TOTAL M.CBRA 42245.00 82320.90 ', 2.39
TOTAL S/TRAT. 0,00 g9.00 b 120
TOT G-CENERALES 12138.78 12136,73 LoLe 1. 30
C28TO TOTAL O.F. 457436.84 30241, 43 119:%) - LIRTE

EeaSmsseadinnseldnag e st T T EERS S RN ANt i Re Al s N At Al ipg et idnn et Sl la et lAda st SN At S NS AN S SN AU NS NG TP N AN NSRS TR At s an bttt n

PRODSTAR *DEMO* ANALISIS RENDIMIENTOS/ SECCICHM X1 WA . 1201
J1 PRODSTAR MEXICO.8.A, - 13/140.92 17:0%

SEC TIP S/SEC RDESCRIPCION SECCION TPO AAIG, TPO RIAL. Coxr. TPO ASIQ. TFO ARAL.
REALIZADOQ ASICNADQ  RENDIM. NO REALIZADO NO ASICEADO

5533 M.0. ASSE ENSAMALAJE JUBCONIUNTLS 242,10 141,80 0,998 0,00 0.00

500 M.Q., ASSP ENAAMBLAJE FINAL 104,30 104,30 1,000 0,00 0,00

...................... A Em e TR e S A e n AR AL R RS SAR— S NS - -- RN EEEAA TN EEEATEeINANT T e R eA S A R AR AR AN s SARSe—-

547,80 548,10 ©,999 6,00 Q9,00

PRODSTAR 2 - NFG .
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 K
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CALCULO DE NECESIDADES NETAS

La planeacion de requerimientos de materiales de PRODSTAR responde a
las 3 preguntas bdsicas de una empresa manufacturera: Que articulos

producir o _producirlios y en que cantidades, - —

La funcidn de MRP suglere ordenes de fabricacién, asi como de compra,
en fecha y cantidades para que el nive! de inventarios sea minimo y que
Se asegure al mismo tiempo la disponibilidad de componentes en el ciclo
de produccidn.

MRP permite planificar y reagrupar con sequridad las necesidades de
componentes en la empresa periodo por periodo.

Asi mismo se pueden aplicar diferentes politicas de reaprovisionamiento
en funcion de la categoria de articulo.

Las politicas de reaprovisionamiento son las siguientes

Cantidad neta

Minimo lote de reaprovisionamiento en cantidad neta por encima del
lote

Cantidad miltiple del lote de reaprovisicnamiento )
Cantidad multiple del lote de reaprovisionamiento desglosado por
lote (udtil en farmacia y en fabricacidn de cables por ejemplo)

Estas mismas politicas pueden aplicarse con cobertura del inventari ie
seguridad.

PRODSTAR permite puede controlar sugerencias por lote, es decir sl .na
sugerencia se marca en una cantjidad, esta se puede dividir. Puede haover
un lote econdmico de 500 unidades y no poder fabricar mas que
cantidades de 100. El cadlculo sugiere entonces fabricar 5 veces 100
unidades.

El cdlculo puede tener en cuenta porcentajes de pérdida de enlaces de
estructuras y efectuar una ampliacién del plazo de reposicion si la
cantidad sugerida es superior a un lote.

El tratamiento puede solicitarse para un horizonte variable de | a $0
meses.

. PRODSTAR § #r:
76 Copyright PRODSTAR S.A.. .99}
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M.R.P.

Las sugerencias seran generadas con precisidén diaria o acumuladas por
semanas. :

El cdlculo se ‘efectla con identificacidn del origen de la necesidad
nivel por nivel (Pegging).

Una fase de analisis sobre un horizonte parametrizable puede ejecutarse

al final del tratamiento permitiendo tomar  decisiones de
replanificacién de ordenes.

I PRODSTAR MEXICO,S8.A., 19-0! TALITLD YECESIZADES NETAS(MPP) 1 22/11/92

ENTRAR LAS 3SELECCICNES Intco /7 % / f8 /7 4 FiN

FECEA DK AREFERENCIA : 22/1./9}

NO MESES CALCULO 12

NO MESES ANALISIS H )

NO DE SEMANAS ' 8 AGRUTACIIN LN DIAG

4) AGAUPACIDE LR SEMAN,

SUG. DE FABRICACION : 3I
SUG. DE COMPRAS ¢ 8r
ECTCION LISTA HE- 1 4
COZF. SEGURIDAD s 1,000
INCLUSION PERDIDAS : SI
CORREC. CALENDARIO I}
COEF. CORREC. PLAIO : 3]
STOCK + CTD PEIDIDA : MO

STOCK - CID RESERVA. : NO

ALT. ESTR.A UTILIZARN : O FABRIZACION

PRCOSTAR 2 Ael 01.00  /1i76 1 oce— » —X 08 R—yS6—

PRODSTAR 2 - MFG
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"IMPRESION / CONSULTA DE RESULTADOS

Automaticamente se genera un listado resultado del calculo.
presenta las sugerencias por articulo y por fecha de necesidad.

Este

PRODSTAR *"DEMO®* 001 EBOQJA & 200
Q1 PRCDATAR MEXICO,S9.A. 22711792 L1:S

19-01 CALCULO NECKSIDADES NETAS{MRP)

LLE N.ARTICULO DESCRIPCICN ARTICULO STOCK INICIO LOTE RCON.
FECHA CE N.O./S. ARTICULO ORIGEN SUGERIAGCIA STOCK CALCULADO N . DOCUMENT

00 ¢o100 CAMION DE MUDANZAS AZVL 180,000000 200, 000000
22/11/91 P8 1 800, 000000 1000,000000 *** RETRAS
25/11/91 CF - 4 CDL00 6,000000~ 994,000000
02/12/91 rs 2 £00, 000000 1594, 000000
03/12/91 Cr 3 CO100 7,000000+ 1487, 000000
15/12/91 cr & cDL00 7,00000Q~ 1580, 000000
15/12/91 cr 1% cp100 799,000000~ 821, 000000
24/12/91 T3 3 400,000000 1221,00000"

91 CAOQd CABINA MONTADA AZUL 7). 350000 220, 00060,
23/11/91 r8 s BOY, 000000 873,000000 *** 8E
22/11/91 18 7 §00, 000000 1471,300000 *** REI.._
22/711/81 78 11 3000,000000 4471,000000 =** AETRAS
22/11/791 T 1 cD100 800, 000000~ 1673,300000 "=+ RETRAS
02/12/91 It 2 D109 600.000000~ 1071,060000
16/12/91 78 [ 400, 000000 1473,0065000
18/12/91 78 9 600, 000000 4073,000000

o1 =GO CONTENEDOR AZUL 420, 000000 200, 000000
22/11/91 8 18 400, 000000 820,000000 *+* RETRAS
73/11/91 ra 19 . 800,000000 1420,000000 °*** RETRAS
22711/9% P8 23 3000, 000600 4420,000000 *** RETRAS
22/11/91 re 1 CD19¢ 400, 000000~ 1620,000000 *** RETRAS
021/13/91 rr 7 cp108 600, 000000 1020, 900000
10/712/91 78 10 4380,000000 1420,000000
10712/91 18 3 600, 000004 4020, 009000

El calculo de necesidades MRP permite determinar los requerimientos
netos reduclendo el nivel de inventarios y proyectando en el tiempo el
nivel de existencias disponibles.

78

PRODSTAR 2 - ,f
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COMPRAS

CONTROL DE COMPRAS

Este mdduloc permite manejar en forma eficiente la funcidn de compras
desde que se crea una sugerencia de compra desde el mddulo MRP o se

;emite unas solicitud de compra, produce solicitudes de cotizacldn,

emite odrdenes de compra de diferentes tipos, auxiliando al comprador en

:{ﬂ la seleccién de proveedor, le da seguimiento a la orden de compra,
}controla la recepcién del material comprado, genera la entrada al
/{ almacéen y «crea el pasivo correspondiente. Este mdédulo genera

“estadisticas de compras y proveedores.

Este médulo a través de la Orden de Compra de Maquila, permite
controlar una Orden de Produccidén realizada por una tercera empresa o
un maquilador.

Las principales funciones del control de compras de PRODSTAR son

Control de Tablas de Compras,
Control de Proveedores,

Control de Precios de Proveedores,
Solicitudes de Cotizacién,

Ordenes de Compra,

Control de Recepciones,

Control de Devolucicnes,

Control de Facturas,

Consultas de Inventarios y Produccidn en Proceso,
Tratamientos especjales y anuales,
Importacidon y Exportacion de Datos.

Este médulo estd totalmente integrado con los médulos de produccldn de
PRODSTAR para ayudarlo en el manejo de materiales. El sisteaa de
compras utiliza informacldén de articulos, inventarios y MRP para
determinar requerimientos de <compras y ©producir odrdenes de
abastecimiento, actualizando inventarios a su recepcidén y generando
registros en un archivo para interfase con su sistema de Cuentas por
Pagar.

Se puede utilizar el generador de transacciones de la Caja e
Herramientas para personalizar las recepciones y cuenta con todas lae
facilidades del diccionario de datos. Este médulo opera en un ambiente
multicompania.

PRODSTAR 2 - PCP
Copyright PRODSTAR S.A., 1991 ]
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COMPRAS -

CONTROL DE COMPRAS

ARCHIVO DE [4&ONTROL DE
> M.R.P
PARTES i INVENTARIOS
y
I
INVENTARIOS
BAJO MINIMO
L]
REQUERIMIENTOS DE COMPRA
PRONOSTICO [
DE = COMPRAS
REQUERIMIENTOS I

|

EMISION
ORDINES

DE COMPRAS

DE

|

INTREGAS

[

I
=== ACTUALIZACION
| INVENTARIOS
_
r CUENTAS

POR PAGAR

copyright PRODSTAR S.A..,

PRODSTAR § -
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COMPRAS

3

En el diagrama anterior se muestra el flujo general de informacidén del :
sistema de compras partiendo de la salida de planeacién del sistema o

a través de las requisiciones internas generadas en Su empresa.

Egte

ciclo incluye la impresidén de ordenes de compra, asi como su entregas
y/0o devoluciones y finalmente el costeo y registro de la orden en el
N modulo de cuentas por pagar.

1 0100 PRODSTAR MEXICQ 0QQ-00 e Mz

NU PRINCIPAL **° 1 1/11/9

E3COGER URA OPCION [ntro {4 FIN

CONTROL RECEPCIONES
CONTROL DEVOLUCIONES
CONTROL FACTURAS Y ABOROS

1. INSTALACION/PARAMETROS 1),
1. CONTROL TABLAS 14,
). CONTROL DIRECCIONES COMPASIAS 1%,
4. CONTROL PROVEEDGRES
5. CONTROL TARIFAS 17,
§. CONTROL SOLICITLDES OE COTIZA.
. 7. CONTROL SOLICITUDES DR COMPRA 19,
} 8. CONTROL PREPARACICNES O.COMPRA 10,
' 9. CONTROL O. COMPRA DIRECTAS 1.
| 10. CCNTROL PROGRAMAS DE ENTRECA 23.
, 11. CONTROL CONTRATOS/PREVISIONES
12, CONTROL O. COMPRA ASIERTAS 4.

t e

LpROGSTAR 2 POP  Rel 01.02 /2304

CONTROL MAQUILA

CONSULTAS EX-CURSO B [AVENTARIO
TRATAMIENTOS ESPECIALRS
TRATAMIINTCS ANUALIS

PROGRAMAS ISPECIFICOS

[MPORTACION/REXPORTACICE DAITOS

09:23 ’ 08  RL—4—

PRODSTAR 2 - POP
Copyright PRODSTAR S.A., 1393
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COMPRAS

CONTROL DE TABLAS DE COMPRAS

Esta funcidn permite controlar las tablas del Mddulo de Compras vy
los textos estandar utilizados en los documentos generados por 2ste
modulo y generar el formato de los contadores utilizados, en los

documentos que se producen

(solicitud de cotizacién,

compra, nota de recepcién de mercancias, etc.).

1 9135 PROOSTAR MEXIZD 32-3°

IoNTACL

1 21s11/92

fESCC.‘G‘I!. UNA QPCION [ntro / 24 PIN / %1 CTAMBID OF ESTABLICIMIZNTO / SEAVICIO

N

FL
L
-1

al
g.
10.

—PPOCATAR ¢ POP Rel 01.02 /2324

. GESTION TABLAS COMPRAS
. GESTION TABLAS PROCDSTAR
« CONTROL TEXTOS

DEF.FORMATOS DE LCS CCNTADQALS
ACTUALIZAR LOS CCNTADOQRES
CCNSULIAR No DE Q.C. ANUVLADAS

CALIFICACION OE PROVEEDCRES
CONTROL CURVAS DE ES3TACICN.
CONTROL DR LOS CALENDARIOS

4, =

15.

L18* EJICZION

1. DIDIZION

¥ TAALAS COMPRAS
N TABLAS PRCQITAR

TEXTOS

Mo DX O.C. ANULADAS

DE LOS CALENDARIOS

c9:18

$ 08 RLI——¢4—

orden

e

Estas tablas permiten controlar y slstematizar los datos e,

archivo de proveedores,

captura y utilizacién.

Las principales tablas de compras son:

Tablas de companias
Tablas de Operadores

Simbolos de monedas y tipos de cambio

Unidades de medida y conversiones
Cédigo de idicmas

Coédigo de Pais

Categorias de proveedores
Familias Estadisticas
Sectores geogrdficos

Formas de pajos y vencimientos
Descuentos aul proveedor

Tipos de empa ue del proveedor, etc.

creando uniformidad y simplificand>

PRODSTAR
Copyrlght PRODSTAR S A

L)

r
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COMPRAS

CONTROL DE PROVEEDORES

Esta funcidn controla toda la Informacidn relativa a cada proveedor
creando- el archivo de proveedores.

1 0100 PRODSTAR MEXICO C4-00 CONTROL PROVILDOAZS 1 22/11/92

ESCCCER UNA OPCION Intro / 4 PIN / [l CAMBIO CR ESTABLECIMIRNTD / SERVICIO

1. CREAR 13. PAMAMETRIZAR LISTAS PROV,
2. MODIPICAR la. LISTAR PROVEEDORES
3. BORRAR

4. COPIAR .

S. CONSULTAR 17+ ACTIVAR / DESACTIVAR CAMNPOS
6. BUSCAR 18° CREAR / BORRAR CANPOs
]

- VALORES POR DEFRCTO PROVEIDOR 19* CENERAR CLAVE ACCRSQ USUARID

9° REAJUST. TARIPAS/PROVERDORES

10+ MODIFICAR FROV. LN sINIR
1}, CESTION TAALAY DF CONTROL PROV
26, PANANETRIZAR PANTALLA MUAQUEDA
““PRODSTAR 2 POP Rel 01.02 /1104——0#12}————¢ 04 31‘_6"_J

Caracteristicas Principales

7~ El archivo de proveedores, controla diferentes tipos de
. proveedores, datos de los mismos, textos asociados a cada proveedor
) Y requiere una parametrizacidn previa para simplificar la captura
i de datos de ellos, como activacién y desactivacidén de campos,
"valores dados por default y utilizacién de tablas de control.

Crea rchivo de v

Después de verificar que el proveedor no esta previazente
registrado, se inicia la creacidn del registro correspondiente. La
informacidén de cada proveedor se alimenta mediante la utilizacidn
de 3 pantallas. Algunos datos son controlados por tablas de
control.

PRODSTAR 2 - POP
Copyright PRODSTAR S.A., 1991] ' 8
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1 0100 PRODSTAR MIXICO ¢€4-01 ZREAR

PROVEEDOR

1 21711/92

ENTRAR SEGUN EL CURSOR / f5 CAMPO PRECEDENTX / (6 VALIDACION POR DEPRCIC

0L N. PROVEEDOR 1014

03 CLAVE ALFANUM, : MATICA

03 RAZON SOCIAL({1)t SARL WATECA S.A.
08 RAZON SOCIAL(2}1

07 OIRECCION (1) : CALLE MITLA So. %8
08 DIRECCION (2) : COL. INDEPENDEACIA

13 DIREGC.(1} BANCOL
14 DIREC.}2) BANCO:
1% COFTROL CURNTA @ 4@
16 N, CUKNTA BARCO:

02 COD. DIREBCCION : =)
04 TIFD PROVERDOR 1 0

10 CoOIco M.A.E. @

09 CODIGO POSTAL : 01830 i9 R.F.C.
10 CIUDAD ! MEXICO, D.P.

11 SICLA :

12 CONTACTO 1

i1 N, TILEFCEO :

17 N.CLIENTR/FROV 22 N, THLEX : ‘
18 CTA. COLECTIVO 1 1) A, PAX : !
kY

—PRODSTAR 2 POP Ral 01.02 /2104 £9:2% X 08 R—%6—
1 0100 PRODSTAR MEXICO Q4-01 ZARLAR PROVIEDOR 1 22/11/92

ENTRAR SEGUN KL CURSOR / f3 CAXGPO PRECIDENTR / 8 VALIDACION POR DRFECTD

N. PROVEEDCR H 1414
CLAVE ALFANUM. : MATICA
AAZON BOCIAL({1l): SARL MATERCA §.4.

14 COn. ESPECIFICO: 00QC0000000000006G00
25 IDICMA UBUAL 1 1 J% JESC. PO PALD :
26 CODIGO IDIOMA t 0 36 COB. JLSCUTETO

COD. OIRBCCION 1 0
TIFO PROVERDGR 1 O

46 COD.ESTADIAT. 11 0

La informacidén del archivo de proveedores, es también sujeta a
darle mantenimiento y borrarla.

A ] Se pueden efectuar consultas y
busquedas de proveedores, asi como producir reportes de los mismos.

0
]
27 CODICO DIVIAA : OB 17 COD. UQUEACIONT 0 47 COD.RSTADIST. 1: O
28 CCOIG0 PALS Je cootan (VA 0 48 COO.BATADIST. J1 O
29 COD. CCBOBADOR 1 I )9 [KVLNTO ROPKC.: O
30 CODIGO MRDONDEDI1007 40 CTDIGD MCETES 1 L. : -
3] COD. CATBGGAIA ¢+ 1 41 OO, COEDICIONT ) 31 TEXT.ENC.PEDIDOY O
32 PER.FO LANGE.FR: O 42 SECT.ACTIVIDAO 1 1| 31 TEXT.PIR PEDIDO: - O
1) COD. FURMA PAGO: 0 4) CCT.CRDGAAFICO: 1 53 TERT.EEC.AR 1 0
14 COD.VEBCLAIDNTO: 10 44 CCDIGO GASTOS | O S TOCRMEIR 1 O
-4
TYRCOETAR 2 ICP Rel 01,02 /21)04— o911 x e  ——ir
PRODSTAR P
Copyright PRODSTAR S.A., :3%)



COMPRAS

—~
CONTROL' DE PRECIOS DE PROVEEDORES

Esta funcién permite tener informacién actuallizada 'sobre los

precios ofrecidos por nuestros proveedores.

L 0100 PRODSTAR MEXICO 02-00 CONTRCL TARIFAS 1 22/11/92

ESCOGER UMA OPCION Intre / f4 PIN / f1 CAMBIO DE ESTABLRCIMIENTO / SERVICIO

v

—PRCDATAR I POP Rel 01.07 /2104 09:23 (-1

»

Caracteristicas Principales

Este archivo relaciona a los proveedores con 1los

1. CREAR TARIFA 13. PARAMETRIZAR LISTAS TARITAS

2. MODIFICAR  TARIPA 14, LISTAR TARIFAS

1. BORRAR TARIFA

4. COPIAR TARIPA

$. CONSULTAR ° TARLFA L7% ACTIVAR / DRBACTIVAR CAMPOS

6. BUSCAR TARITA Lé* CREAR / BORRAR CANPOS

7. VALORES POR DEFECTO TARIFA 9% GENERAR CLAVE ACCESO USUARIO -
5. AUMINTO OB TARIFAS

10* MODIFICAR  TARIFAS EN 3ERIR 2). GESTICON TABLAS CONTROL TARIFAS
14, PARAMSTRIZAR PANTALLA BUSQUEDA

pi——

articulos que !

compramos y registra los precios convenidos con cada proveedor para

los articulos que le adquirimos.

La informacidn de precios de proveedores, es también sujeta a darle
'mantenimiento y borrarla. Se pueden efectuar consultas y busquedas
de precios, asi como producir reportes de los mismos.

LISTADO ESTANDAR OB TARLIFAS
PICCSTAR *IEMO*
Sl PPCISTAR MEXICO,8.A.

N.ARTICULO DESCRIPCION]T N.PROVEE. FCOM/N.SOC.1 DIV UC P.TARIFA [l BASE TARIF-A F.INICIO

AJOY.4 FasiBA: (20}
121/711/92) -1 SN ¥ PRI I BRI |

CRITERIO LIMITE PFLAMD

A35%01-1  PLASTICO ROJO 1083 ATEP MO KG 99/99/99 1 18.20 01/01/91 190,000 )

A35%01-1 PLASTICO ROJO 1083 ATEP MO KRG J31/12/92 2 17.3% 01/01/93 1000.000 1

A35301l-1 PLASTICO RQJO 106) ATEP MM KRG IL/12/92 ) 16,90 01/01/92 3000.00Q []

BAAL01-1  BARAA DR ACKR 1814 DENCO MXH ML Q1/08/92 1 17.30 01/01/92 1000.000 1

ACVESN0-1  AUEDA DE CAMI 1809 MATECA MO PZ 99/9%/9% L 3.1% a1/0)/92 3040.900 -4

.............................................................................................................. % . A "reiand
PRODSTAR 2 - POP '3
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COMPRAS

SOLICITUDES DE COTIZACION

La funcidn de solicitudes de cotizacidn permite consultar una serie de
proveedores para la compra de uno o varios articulos, permite
introducir sus ofertas al sistema y establecer comparaciones con el fin
de selecclonar un proveedor.

Caracteristicas Principales

Estas solicitudes de cotlzacidn se realizan a través de un archivo, a
- partir del cual se pueden imprimir reportes Yy documentos
parametrizados. Estas solicitudes permiten consultar al comprador a
varios proveedores sobre las condiciones de compra, precios y plazos da
entrega. Esta consulta puede efectuarse a proveedores habltuales,
potenciales ¢ nuevos proveedores. -

ORDENES DE COMPRA

La emisiéon de la Orden de Compra es una de las funciones nas
importantes del Mdédulo de Compras.

En PRODSTAR se producen los siguientes tipos de Ordenes de Compra:

- 0.C. agrupando varias Solicitudes de Compra
- 0.C. Directas

- 0.C. de Compras Generales

- 0.C. Abiertas

- 0.C. Programadas

- 0.C. de Maquila

‘Ordenes de Compra agrupando variag Solicitudes de Compra

Mediante esta opcidn se generan Ordenes de Compra, consolidando varlas
requisiciones de Compra requeridas por varios departamentos de la
empresa, mediante un comprador centralizador de dichas soliclitudes.
Este tipo de O0.C. se utilizan generalmente cuando no existe un
proveedor registrado.

PRODSTAR ¥ - PP
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COMPRAS

Ordenes de Compra Directas

Esta es la opcion tradicional para generar una Orden de Compra, en la
cQal PRODSTAR ayuda al comprador a seleccionar el proveedor.

Ordenes de Compra Generales

Esta opcidn se utiliza para Ordenes de Compra para articulos no
productivos, no registrados en el archivo de articulos y sobre los
cuales no se controlan inventarios. Se puede utilizar esta opcidn para
Compras de papeleria o refacciones, por ejemplo.

rdenes de Compra Abiertas

£sta opcidn se utiliza cuando existe yn acuerdo con el proveedor para
surtir una cantidad de articulos en un periodo determinado.

Qrdenes de Compra Programadas :

Esta opcidn es.similar a la anterior pero con un programa de entregas.-

Ordenes de Compra de Maguila

Esta opcidn se utiliza para Qrdenes dae Compra, para las cuales se
croporcionan materiales a un maquilador el cual efectuard operaciones
de magquina o mano de obra, sobre materiales que le proporcionamos.

Esta prestacién de PRODSTAR es de mucha utilidad para aquellas empresas
que trabajan con terceras personas {maquiladores), que efectuian alqunas
operaciones o procescs productivos fuera de la empresa, como cortes o
tratamientos térmicos. Con esta funcidén a través de una Orden de
Compra, se controlan operaciones y materiales enviados a un tercero.

PRODSTAR 2 - POP
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COMPRAS

Caracteristicas de_las Ordenes de Compra

Las diferentes Ordenes de Compra arriba mencionadas, se identifican con
un tipo diferente y se guardan en un mismo archivo.

El formato de las Crdenes de Compra es parametrizado y formateado por
el usuario, permitiendo hasta 10 formatos diferentes para Ordenes de
Compra.

Las Ordenes de Compra, pueden ser modificadas, dandole PRODSTAR un
numero de versidén a cada cambio efectuado.

El archivo de Ordenes de Compra puede ser consultado y se pueden
efectuar buisquedas a este archivo, asi como producir reportes del mismo
mediante reportes parametrizados por el usuario.

5TD LISTA ESTANDAR DE CROEN DE COMPRA
PRCOSTAN "DEMO* AZ0914 P2
Ol PRODSTAR MEXICO.S.A. ot=1 S &
T EANAST AN SN AT STEESSESTAYS SR EASSEgRaEsSssSTRSARES AR s rsueendandraa du Sl SpEaaw SeaessueRassgsdSsgduner

TIPMO N.PEDIDO N.PROVEED. LIN N_ARTICULQ DESCRIPCICE 1 CANTIDAD UC PRECIO UNIT. IMP. LINEA

R
-4
53

1 9207171001 1850 1 ROURSG ~ RUEDA DR CAMION %000 UNW e.19 730.000
1 92072/1002 18509 1 ROUESQ  RUIDA DE CAMION 5000 UN 0.13 7130.000
L $92072/10Q) 1830 1 ROUZSQ  RUEDA DE CAMICN 5000 Um 0.15% 730.6000
2 92077/1004 1800 1 ABS30l-1 PLASTICO AQJO agy UM 18.20 14380.000

................................................................................................................ § LINEAS IMPRESA

PRODSTAR 1 - Pur
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COMPRAS

CONTROL DE RECEPCIONES

Mediante esta funcidén se le puede dar seguimiento a las Ordenes de
Compra y en el caso de articulcs productivos se puede efectuar en linea
la actualizacidn de inventarios.

Existen diferentes formas de efectuar las recepciones, de acuerdo a la

Orden de Compra o de acuerde a las cantidades de la remisidn del
proveedor, aceptando entregas parciales, etc.

Caracteristicas Principales

La informacién de las recepciones, se almacena en un archivo a partir
del cual se pueden emitir reportes y documentos parametrizados, ademds
es posible:

- Tener hasta 10 diferentes formatos de remisiones de recepcidn

- Imprimir remisiones de recepcidn en forma automdtica o a solicttud
- Utilizar el generador de transacciones de PRODSTAR

- Imprimir etiquetas

CONTROL DE DEVOLUCIONES

Esta funcidén controla las devoluciones de mercancia a proveedores. Las
devoluciones pueden ser por rechazos de Control de Calidad, por
diferencias en las entregas con relacién a la Orden de Compra o por
articulos recibidos con diferentes condiciones a lo pactado.

Las devolucliones pueden realizarse CON o SIN reintegracidén a la Orcen
de Compra.

La informacién de las devoluciones se guardan en un archivo a pasgtir
del cual se pueden hacer reportes y documentos parametrizados.

PRODSTAR 2 - POP
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COMPRAS

CONTROL DE FACTURAS DE PROVEEDORES

Esta funcién_permite registrar las Facturas de los Proveedores y las
Notas de Trédito de ellos y crea un archivo de interfase para la
integracidén de esta informacidn en la Contabilidad.

Esta funcidn se hace a través de la sigquiente pantalla:

90

i 0100 PRODITAR MEXICO :9-13 ITINTROL FACTVAAS Y N. 0T TREDITQ L 21/11/91
ESCOGER UNA OPCION Intro / ¢ FIB 7 {1 JAMBIO 58 FATABLECIMIENTD / SERVICIO
1. CREAR RECEPCICHE 1). PARANITRIZAR LISTAS FPACTURAS
1. mODIFICAR RECEPCICH 4. LIFTAR FACTURAS

J. BORNAR RECEPCION

$. CONSULTAR RECEPCIOR
§. BUSCAR REICEPCICE

10. CREAR COMPLEMENTO FACTLVRA
11. MODIFICAR COMPLDENTO FACTUVRA
12. BORRAR COMPEILMINTD FACTURA

1T

13,

APCUL . COSTO POST. PACTURACION

IFTEPASR CON CONTABILIDAD

PARMCETRIZAR PANTALLA 2 5SQURDA

—PRODSTAR 1 POP Rel 01.22 /2134

Caracteristicas Principales

1Y 2 04 e —

El registro de la factura puede efectuarse en una fecha posterior
a la recepcién, salvo en el caso de QOrdenes Generales, que se hace

al momento de la recepcion.

La informacién de las facturas se guardan en un archivo a partir
del cual se pueden hacer reportes y documentos parametrizadaos.

La informacién de las facturae toma en cuenta informacién contable
como nlimero de cuenta para crear la interfase con contabilidad.

La informacién de este archivo puede utilizarse par actualizar el
archivo de precios de los proveedores.

) PRODSTAR 2 - 7.7
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: COMPRAS

CONSULTAS DE INVENTARIOS Y PRODUCCION EN PROCESO

Con esta opcidn es posible consultar el nivel de inventarios y la
produccidn en proceso.

Esta consulta se hace con la siguiente pantalla:

1 0100 PRODSTAR MEXICO 19-00 CONSULTAR EN-CLRSQ Y STOCKS. 1 22/11/92
RSCOGER UNA OPCION Intro / (4 FIN / f1 CAMBIO DX ESTABLECIMIENTO / SERVICIO !
b 1. CONSULTAR ZEN-CURSD 1]. PARAMMETRIZAR CONSULTA EN-CURSO

1. CONSULTAR STOCKS 14. PARAMITRIZAR CONSULTA STOCKS

3. CONSULTAR 5STOCKS EN VALGR 15. CRFINIR TRANAACCIONES RNTRADA

4, CONSULTAR MOVIMIENTOS 3ITOCKS 16. LISTAR PARAM. TRANAAC. ENTRADA

5. COCRIULTAR COSTCS HISTORICCS

6. CONSULTAR UBICACICNES 18. PARAMETRIZAR LISTAS MOVIMIENT.

7. CONSULTAR FECHAS DE CADUCICAD 19. LISTAR MOVIMIRNTCY OF 3TOCK

8. CONSULTAR ESTADISTICAS STOCRS 20. LISTAR MOVIMIENTOS EN ESPERA

10. CONSULTAR COSTOS A RECULAAIZAR 21. LISTAR MOVINIEZNTCS A REGUL.

12. ACTUAL. MOVIMIENTCS EN ESPERA 4. CEFINIA PERICDOS ENTRADA STOCK

—PRCDITAR ¢ BOP PRel 01.C2 /2134 29:29% [ R-1] Rl

Un ejemplo se hace con la siguiente pantalla:

1 0100 PRODSTAR MEXICO 19-02 <CWSULTAR 3TUCRS 1 22711792
Iatro POR N.LOTE / [1 EN ORCEN PEPQ / [2 SCNSULTA ULTIMOS INVENTARIOS /£8 FIN
CODICO ARTICULO 1 ARgSO1-1 CATZCORIA ART.. 1 70
DESCRIPCION 1  : PLASTICO AQJO UNIDAD STOCK t RO
------------------ CONSULTA CANTIDADES ITOCRY re—sasmeses=en

1 K9 CATEGOAIA ABC [
, : 1.000000 FAMILIA LOTAD. : O
CTD EINT, W28 ! 147.000
1 $19.000 CTD SAL. MES ' 1.600
| I 3.000 Ta
r 0. 17.433 PROVIXD.ULT.ENT 1 o - i
N 901,588  CTD ULT.ENTRADA ¢ 12.000: -
JPIC 0.000 ricla ULT. ©FT. ¢ 93711703 - - 0 C
[ 901,543 FECHA ULT.SALID : 92/11/701 .
1 27.000 FRCEA ULT. INV. 1 00/00/00 - .

° . " - X LT, INV. 2 ~ ,.I'; . 0,00 :'!'-::'r
ALM, PRINCIPAL 1 .ALMOL LOTE ICUBCMICD 8 o Q-PPJI.,,
STOCK SRGURIDAD 1 0.000 YLD REPOSIC. ¢ ° 3 ~PhTv fneSs
STOCK RBAPROV. 0.008 N. PROVERDOR 1 1 o
STOCE MAXIND t 0.008 8. MoVERDOR 2. 1 PR EX- ST« B

Loty lanfa ah
Crmonsmas 1 7OF Rl 01.37 /2334 —ct: 13 £ 8 Rir—

PRODSTAR 2 - POP
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COMPRAS

TRATAMIENTOS ESPECIALES Y ANUALES

Mediante esta funcidn PRODSTAR COMPRAS permite

- Crear, accesar y depurar el archivo histdérico de transacciones.

- Manejar textos de ayuda al usuario usando la caja de
herramientas.

- Resincronizar archivos en caso de problemas.

- Transferir informacidén para cambios de ejerciclos fiscales.

IMPORTACION Y EXPORTACION DE DATOS

Mediante esta funcidn es posible crear interfases del mddulo ile
Compras con otras aplicaciones, en forma sencilla.

Importacidén de datos

PRODSTAR pone a su disposicidn un archivo de interfase secuenc.a:,
en el cual se describen los datos que serdn incorporadcs
PRODSTAR. Esta informacidén se puede realizar hacia los archivos ‘e
proveedores, precios de proveedores, etc.

La informacién gue gqueremos importar debe parametrizarse ‘el
siguiente modo:

a) Descripcidén del campo
b) Destino del campo
c) Operacion que queremos realizar

Exportacidén de datos

La exportacién de datos se hace de una manera sencilla medlante .re
parametrizacidén muy parecida a la realizada al generar un reporte
La exportacién puede hacerse desde diferentes archivos e
Proveedores.

La informacién que desea exportarse se hace como al elaborer .o
reporte describlendo:

a) Criterios de seleccién.
b} Criterios de clasificacidn.
c) Nimero de campos que se quleren exportar.

PRODSTAR } .
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: PLAN MAESTRO

El Plan Maestro de Produccidén es una potente herramienta que permite
efectuar las siguientes funciones bdsicas:

" Andllsis de presupuesto sobre un horizonta a mediano-largo plazo.

. vValidacién de la factibilidad de realizacién del plan de
produccidén en términos de capacidad, en un horizonte a corto-medio
plazo.

El médulo del Plan Maestro permita ejecutar la mayoria de las opciones
existentes en la obra en curso. Estas se ejecutan, sin embargo, en
archivos separados ofreciendo miltiples posibilidades de simulacidn.

PRESUPUESTO

Un primer mend permite registrar las ordenes de previsiones en los
archivos del Plan Maestro. Estas ordenes pueden registrarse
manualmente, mediante curvas de distribucién, o blen a traveés de la
carga de archivos secuenciales externos.

1 PRODATAR MEXICO,3.A. 20-00 PLAN “ALSTRO(FLANIF./CONSULTA) 1 237111/91

ESCOGER UNA OPCION Intco / ta rm

1. PLAN MARATRO{CALCULO/ANALISIS) ). CORSULTAR EN CURSD

2. PLANIP. QROEN DB COMPRA 30/FW  14. PARAMETRIZAR CONSULTA XN CURSO

3. PLANIP. ORDEN OF YENTA CP/PM 13. TRASPASO PLAN MARATRO/IN CURIO

4. PLANIF. PAEVISION VENTA C3/M

S. PLANIP. PREVISION FAB. IFP/Mm

5. PLANIV.CRDEN COMPLETA FP+4F/M

7. CONTROL CURVAS ESTACIONALIDAD

8. MODIPICAR O./3. PLAN MALSTIO

9. BORRAR . O./3. PLAN XALSTED
PSRRI 11, PAMMGITRIZAR PANTALLAS PLAAIP.
o 115 CONSULTAR .0./3. PLAN MARSTED  1}. PARNGITEIZAN CONSULIA O./$. PM
* 1T BITUACION ARTICULO PL.MALSTIO 14. PARMCETRIZAM SITUACION ART. PM
I fprieni Da . . .

s g .
Iosw sy sL . SR e D

..... A Pan

—PRODSTAR 1 Rel 01.30 JiLTE I Raa * =~ 04 {4
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PLAN MAESTRO )

Un sequndo mend permite ejecutar las opciones siguientes utilizando las
previsiones previamente cargadas:

1 PRODSTAR MEXIQD,S.A. 21-CQ PLAN MAESTRO(CALCULO/ANMALISIS) 1 22/11/92

ESCOGER UMA QPCICE Intro /  £4 PIN ’ : IR

A
-
.

. : i . : . : A a"-r A |
1. CALCULO EECRAIDADES NETAS PW 13. LISTAS camaa CLORAL PARRICA- m,;\.
2. LANZAMIENTO BATCH PLAN MANSTRO 14. LIZTAS CARGA DETALLPABRICA nl.. .
1. VALORACION PLAN MARSTRO 15. CARGA SIMULADA / C. DR mwo

16. CARGA SIMULADA POR QRD.PABRIC.:™% o
5. VALIDACION PLAN O FABAICACION 17. PARAM.CONSULTA m €. TRARAJD -

. fx T e T
cn - . -
PR Y l L R o

8. BORMAR CROINES DR PARRICACIOW - S -
"9. DEPURAR GRORNRS PARRIC, SIMUL. > ° ;.'.-‘f_'}_r.g'j?:_. Dl
St UL S emtraonde Do o TEids
u. CONSVLTAR O./8. PLAB MARITRO . 13, mnurnpm .._-..“-._..} ~
12,7 PARNMETRIZAR CONSULTA O./8. M 24." PARAXETN.” LISTAS ULAN HARNTRO

- 5. 23S aapy He-gN % ol
I Ta .d.‘.‘-l.'.' —
R L'_'___.—-—‘ [t
ST Tw PR -L“-Q LI "»-"-ﬁr £ E iT""“\u..
e e -l —"'a Svc-

. El Cdlculo MRP dard las necesidades en compras y en fabricacion.
Para este cdlculo, es posible utilizar una estructura alterna
reservada al plan maestro con la que se pueden usar macro-
estructuras para realizar planeaciones por familia de articulos.

. Lanzamiento de fabricacidn en batch que generaré las reservas de
materiales y cargas. Para este lanzamiento se podra optar por una
ruta alternativa reservada al plan maestro usando macro-rutas.

PRODSTAR 1 - wrG
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DE PISO

PRODSTAR *DEMO* ol BOJA @ 00Q)
¢l PROODSTAR MEXICO,S.A. 33/11/792 17:0%

18-01 CALCULG COSTQ FABRIC. (SIMUL.)

IMPORTE PRIV IMPORTE REAL DESV. / IMPORTY DESV.
RECAPITULACION : ORDENES LANZADOS

TOTAL MATERIAL 15285%4,09 1%86,70 139260, 10- 99,31-
TOTAL MAQUINA 9,00 7 9,00 2,20 3,30
TOTAL M.CBRA 82245,00 82320,00 73,009 2,09
TOTAL S/TRAT. 0,00 9,00 Q9,39 3.00
TOT C.CENERALES _12318,75 12138,73 2.30 3,30
COSTO TOTAL O.F. 437438,64 9024),43 159193, 18- 1e.%2-

RECAPITULACION : QRDENES CERR.-LANZ. -
TCTAL MATERIAL 1628%4.89 386,70 199768, 18~ 99,01~
TOTAL MAQUINA 0,00 0.00 3.2 2.00
TQTAL M.0BRA B224%,00 82320,00 ¥3.30 3,29
TOTAL S/TRAT. 0,00 Q,00 b .10
TOT G.SENERALES 12238,798 12318,75 .. b
COSTO TOTAL O.F. 437415,64 98241, 45 11991 .0 "4 %1-

T L L T L L T T L e N T L L L L L L L L L Ty e T P L Y )

PRODSTAR *0DEMO® ANALISIS RENDIMIENTOS/ SECCION X1 eOJA . 1001
01 PRODSTAR MEXICO,$.A. 13/11,92 10:0%
SEC TIP S/SEC DESCRIPCION SECCION TPO ASIG. TPO REAL. COLTY. TPO ASIG. TPO REAL.
REALIZADO ASICNADC  RENDIM. MO RRALIZADQ NO ASIGRADO
6§30 M.0. ASSBR ENSAMBLAJE SUBCONJUNTCS 143,10 241,80 0,998 0,00 0.00
600 M.Q. ASSY ENSAMBLAJE FINAL 304,%0 104,150 1,000 0,00 0,00
47,80 448,10 0,999 0,00 0,00
PRODSTAR 2 - MFG
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CALCULO DE NECESIDADES NETAS

La planeacidn de requerimientos de materiales de PRODSTAR responde a
las 3 prequntas bdsicas de una empresa manufacturera: Que articulos

Qﬁggggigifnnandg\g;oducirlos y en que cantidades. —

La funcidén de MRP suglere drdenes de fabricacidn, asi como de compra,
en fecha y cantidades para que el nivel de inventarios sea minimo y que
se asequre al mismo tiempo la disponibilidad de componentes en el ciclo
de produccién.

MRP permite planificar y reagrupar con seguridad las necesidades de
componentes en la empresa periodo por periodo.

Asi mismo se pueden aplicar diferentes politicas de reaprovisionamiento
en funcidén de la categoria de articulo.

Las politicas de reaprovisionamiento son las siguientes

Cantidad neta

Minimo lote de reaprovisionamiento en cantidad neta por encima del
lote

Cantidad maltiple del lote de reaprovisionamiento

Cantidad miltiple del lote de reaprovisionamiento desglosado por
lote (dtil en farmacia y en fabricacidén de cables por ejemplo)

Estas mismas politicas pueden aplicarse con cobertura del inventari e
seguridad.

PRODSTAR permite puede controlar sugerencias por lote, es decir si una
sugerencia se marca en una cantidad, esta se puede dividir. Puede havoer
un lote econdmico de 500 unidades y no poder fabricar mas que
cantidades de 100. El cdlculo sugiere entonces fabricar 5 veces 100
unidades.

El calculo puede tener en cuenta porcentajes de pérdida de enlaces de
estructuras y efectuar una ampliacldn del plazo de reposicién si la
cantidad sugerida es superior a un lote.

El tratamiento puede solicitarse para un horizonte variable de 1 a 60
meses.

PRODSTAR 4 - "I
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M.R.P.

Las sugerencias serdn generadas con precisidén diaria o acumuladas por
semanas.

El calculo se efectia con identificacidn del origen de la necesidad
nivel por nivel (Pegging).

Una fase de andlisis sobre un horizonte parametrizable puede ejecutarse

al final del tratamiento permitiendo tomar - decisiones de
replanificacidn de ordenes.

1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 19-01 TALIUTO NECESICADES NETAS(MRP) 1 21711/91

ENTRAR LAS SELECCIONES [atro / (3 7 f8 /7 ¢4 F1IN

FECEA DB REFERENCIA @ 22/11i/91

NO MESES CALCULO ;12

NO MESES ANALISIS : 3

NO DE SEMANAS : A AGCRUPACION IR DIAS

4] AGRUPAC:GE LN SEMAN.

S5UG. DE FABRICACION : 3I
5UG. DE COMPRAS B 3 3
EDICION LISTA s 81
COEF. SEGURAIDAD : 1,000
INCLUSION PERDIDAS ¢ 81
CORREC. CALENDARIOQ HE 3
COEF. CORREC. PLAZO : 3I
STOCK + CTD PEDIDA . NQ

SI0CK - CTD AESERVA. : NO

ALT. ESTR.A UTILIZAR : 0 FABAIZACICE

“~PRODSTAR 2 Rel 01.00Q /1178 T *—X 08 ol -1
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Automaticamente se genera un listado resultado del cédlculo.

M.R.P.

IMPRESION / CONSULTA DE RESULTADOS

presenta las sugerencias por articulo y por fecha de necesidad.

PRCDSTAR *DEMO*
Ol PRODSTAR MEXICO,S.A.

19-01 CALCULO NECE3SIDADES NETAS(MRR)

Este

001 HOJA : Q00Q0:

00 CD100

DESCRIPCION ARTICULO

FECHA CE N.O./3. ARTICULO ORIGEN

CAMION DE MUDANZAS AZUL

12/11/91 PS5 1
23/11/91 CF o 4 CD100
02/12/91 FS 2
03/12/91 <F 5 o100
15/12/91 cF § CD130
15/12/91 c? 13 cD140
24712791 T8 3

T 0l CAQOO

CABINA MONTADA AZUL

Ql BCGO

22/11/91 P3 8
22/11/91 FS 7
22/11/91 I3 11
22/11/91 FT 1 ¢D1CO
Q2712/91r  rr 2 cploo
16/12/91 F8 8
18/12/91 18 9
CONTENEDOR AZUL

21/11/91 PS 18
11/11/9: rs 19
23/11/91 18 1]
22/11/91 FT 1 D100
e2/13/91 e 1 D160
10/12/91 13 k]
10/12/91 78 n

22/11/92 17:54
STOCK INICIO LOTE BCON.
SUSERENCIA ST0CK CALCULADO N . DOCUMENTT
180, 000000 200, 000000
800,04Q000 1000, 000000 *** RETRAS(
&,000000- 994, 000000
600, 500000 1594, 000000
7,000000- 1587.000000
7,000000- 1380, 000000
75%9,000000~ 821, 000000
400,000000 1221.000000
71,000000 2CQ, 00QcCcC
809,000000 873,000000 - !
600,000000 1471,000000 **% REL..
1000, 000000 4473,000000 *** RETRASC
800, 000000~ 3673,000000 "+ AETRAK
400, 000000- 3673,000000
400, 000000 1473, 000000
600, 000000 4571,060000
430, 000000 200,000000
400, 000000 820,000000 *** RETRAS
600,000000 1420, 000000 *** RETRAS:
1000, 000000 4420,000000 *** RETRAS
240, 000000+ 3620,000000 *** RETRAS.
600, 600000~ 3020,000000
400, 000000 1420,000000
600, 000000 4020, 000000

........................................ S L e L L R E R L L L L P R L Ll el bl

El calculo de necesidades MRP permite determinar los requerimientos
netos reduciendo el nivel de inventarios y proyectando en el tiempo el
nivel de existencias disponibles.

78
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COHPRAS

CONTROL DE COMPRAS

l Este mdéduloc permite manejar en forma eficiente la funcidén de compras
’ desde que se crea una sugerencia de compra desde el modulo MRP o se
; remite unas .solicitud de compra, produce solicitudes de cotizacidn,
, emite érdenes de compra de diferentes tipos, auxiliando al comprador en
l ) la seleccidén de proveedor, le da sequimiento a la orden de compra,
' j controla la recepcién del material comprado, genera la entrada al
[ { almacén y crea el pasivo correspondiente. Este mdédulo genera
l “estadisticas de compras y proveedores.

_59

t Este médulo a través de la Orden de Compra de Maquila, permite
t controlar una Orden de Produccidn realizada por una tercera empresa o
! un maqguilador.

| Las principales funciones del contrcl de compras de PRODSTAR son

Control de Tablas de Compras,
Control de Proveedores,

Control de Precios de Proveedores,
Solicitudes de Cotizaciédn,

Ordenes de Compra,

Control de Recepciones,

Control de Devoluciones,

Control de Facturas,

Consultas de Inventarios y Produccidn en Proceso,
Tratamientos especiales y anuales,
Importacidén y Exportacidén de Datos.

Este médulo estda totalmente integrado con los médulos de produccldon de
PRODSTAR para ayudarlo en el manejo de materiales. El sisteaa de
compras utiliza informacién de articulos, inventarios y MRP para
determinar reguerimientos de compras vy producir <Odrdenes de
abastecimiento, actualizando inventarios a su recepcidén y generando
registros en un archivo para interfase con su sistema de Cuentas por
Pagar.

Se puede utilizar el generador de transacciones de la Cajs 1le
Herramientas para personalizar las recepciones y cuenta con todas las
facilidades del diccionario de datos. Este médulo opera en un aablente
multicompania.

PRODSTAR 2 - POP
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COMPRAS -

CONTROL DE COMPRAS

ARCHIVO DE

PARTES

| conTROL DE

3 ] H.R.P.
| INVENTARIOS

i
|
I
i

INVENTARIOS

BAJO MINIMO

—

REQUERIMIENTOS DE COMPRA

DE

[
PRONOSTICO l

REQUERIMIENTOS I

JF=—== COMPRAS

|

EMISION DE
ORDENES ,
DE COMPRAS | = ACTUALIZACION
]— INVENTARIOQS
ENTRIGAS
CUENTAS
_—  POR PAGAR

PRODSTAR & - ¢
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COMPRAS

®

.

En el diagrama anterior se muestra el flujo general de informacidn del
sistema de compras partiendo de la salida de planeacién del sistema o
a través de las requisiciones internas generadas en su empresa. Este
ciclo incluye la impresion de &rdenes de compra, asi como su entregas

y/0 devoluciones y finalmente el costeo y registro de la orden en el

médulo de cuentas por pagar.

I 0100 PRODSTARM MEXICO 49-00 bl

HENU PAINCIPAL *** 1 23/11/93

ESCOGER UNA OPCION [nura / [4 FPIN

INSTALACION/PARAMETROS
CONTROL TABLAS

. CONTROL DIRECCIONES COMPARIAS
CONTROL PROVEEDORES

CCNTROL TARIFAS

. CONTROL SOLICITUDES DE COTIZA.
CONTROL SQLICITUDES DE COMPRA
. CONTROL PREPARACICNES O.COMPRA
. CONTROL O. COMPRA DIRZCTAS
10. CCNTROL PROGRAMAS DE ENTRIGA
11. CCNTROL CONTRATCI/PREVISIONRS
12. CONTROL O. COMPRA ABIERTAS

I Y e

o

—PRODITAR 7 POP Rel 01.02 /2104

13. CONTROL RICEPCIONES
14. CONTROL DEVOLUCICONES
19. CONTROL FACTURAS Y ABONCE

17. CONTROL MAQUILA

19. CONSULTAS EN-CUR3O E IBVEETARIO
10. TRATAMIENTOS RSPRCIALES

21. TRATAMIENTOS ANUALXS

12. PROGRAMAS ESPECIFICUS

16, IMBORTACION/EXPORTACICE DATOS

39:29—— 1 0§ RI—4¢—

PRODSTAR 2 - POP
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COMPRAS

CONTROL DE TABLAS DE COMPRAS
Esta funcidn permite controlar las tablas del Mdédulo de Compras vy
los textos estandar utilizados en los documentos generados por =2ste
médulo y ' generar el formato de los contadores utilizados, en lLos
documentos que se producen (solicitud de cotizacién, orden ce
compra, nota de recepcidn de mercancias, etc.).

1 0100 PRODSTAR mMEXIT3 4£2-0C8 ZONTRCL TABLAS 1 22/11/92

EACQOGER UNA OPCION Intra / f4 PIN / Il CTAMAIQ OE ESTABLECIMIENTO / SERVICIO

1. GESTION TABLAS COMPRAS 13. 22ICICN TABLAS COMPRAS
2. GESTION TABLAS PROCSTAR té, IDICION TABLAS PRODSTAR
J. CONTROL TEXIUS 15. EDICION TRXTDS

4* DEF.FORMATCS DE LO3 CCNTADORES
5* ACTUALIZAR LOS CONTADQRES
§* CONSULTAR Na OE Q.C. ANULADAS 18* EJICION Mo DE O.C. ANULADAS

8* CALIFICACION DE PROVERDORES
9* CONTROL CURVAS DE ESTACICN.
10. CONTROL DE LOS CALENDARIOS 23. EDICION DE LOS CALENDARIQS

—PPOCSTAR 2 POP Rel 01,02 /2104 29:28 [ -1 Rl_t—'—‘J

Estas tablas permiten controlar y sistematizar los datos :e.
archivo de proveedores, creando uniformidad y simplificanas .
captura y utilizacién.

Las principales tablas de compras son:

Tablas de compaifias

Tablas de Operadores

Simbolos de monedas y tipos de cambio
Unidades de medida y conversiones
Cédigo de idicmas

Cédigo de Pais

Categorias de proveedores

Familias Estadisticas

Sectores geograficos

Formas de pajos y vencimientos
Descuentos a<l proveedor

Tipos de empasue del proveedor, etc.

PRODSTAR !
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COMPRAS

CONTROL DE PROVEEDORES

Esta funcidn controla toda la informacidn relativa a cada proveédor
creando el archivo de proveedores.

1 Q100 PRODATAR MEXICO 04-00 CONTROL PROVILDORES 1 22/11r92

E3COGER UNA OPCICN Iptre / (4 PIN / [l CAMBIO DE ESTABLECIMIENTO / 3ERVICIO

. CREAR 1). PARAMETRIZAR LISTAS PROV.

1

2. WODIFICAR 14. LISTAR PROVEROCRES
1. BCRAAR

4. COPIAR

5. CONSULTAR 17* ACTIVAR / DESACTIVAR CAMPOA
&§. BUSCAR 18* CRRAR / BORRAR CAMPOS
7

. VALORES POR DEFECTO PROVERDOA 19* CENERAR CLAVE ACCESO USUARIOQ

9" REAJUST. TARIFAS/PROVERDONES

10 HODIFICAR PROV. KN 3IRIE
1). GRFTION TABLAS DE CORTROL PRIV
24. PARMMETRAIZAR PANTALLA BUSQUEDA
““PRODSTAR 2 POP Rsl 01.02 /1304 09133 04 RI—4¢—

Caracteristicas Principales

/7 El1 archivo de proveedores, controla diferentes tipos de
. proveedores, datos de los mismos, textos asocilados a cada proveedor
)y requiere una parametrizacién previa para simplificar la captura
\.de datos de ellos, como activacién y desactivacidn de campos; -
valores dados por default y utilizacién de tablas de control.

Creacién del Archivo de Proveedores

Después de verificar que el proveedor no esta previamente
registrado, se inicla la creacién del registro correspondiente. La
informacién de cada proveedor se alimenta mediante la utilizacidn
de 3 pantallas. Algunos datos son controlados por tablas de
control.

PRODSTAR 2 - POP
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La informacidén del archivo de proveedores,

darle mantenimiento y borrarla.
bisquedas de proveedores, asi como producir reportes de 10s mismos.

P

1

0100 PRODSTAR MEXICO 04-01

COMPRAS

es también sujeta a

Se pueden efectuar consultas vy

CREAR PROVEEDOR

- 1 21/11/92

ENTRAR SEGUN EL CURSOR / f5 CAMPC PRECEDENTE / £6 VALIDACION POR DRFPECTG

o1
0l
03
06
Q7
a8
-]
10
11
12
13
14
13
18
17
18

1

M. PROVEXZDOR
CLAVE ALPANUM. :
AAZON SOCIAL(1):
RAZON SOCIAL{2}1
DIRECCION {1)
DIRECCION (2) :
CODIGO POSTAL
CIUDAD

SIGLA
CUNTACTO
OIREC.(1} BANCO:
DIAEC.)2) BANCO:
CORTROL CURNTA :
N. CURRTA BANCOD:
N.CLIENTR/PROV :
CTA. COLECTIVO :

—PRODSTAR Z POP Ral 01.02 /7304

lelse
MATECA
SARL MATECA 3.A.

: CALLE WITLA No. 38

COL. INDRPEBDENCIA
clé30
MEXICO, D.P.

07 COD. DIRECCION : Q
04 TIPO PROVERDOR : O

19 R.P.C.

20 CODICO W.A.E. 1

21 N. TELEFONO

Q100 PRODSTAR MEXICO 04-01 - ZRIAN

22 . TELEX : )
71 M. FAX : -

x
09:2% X 08 R——36—
PROVIEDOR 1 2111u9

ENTRAR SEGUN EL CURSOR / {3 CAMPO PRECEDRNTE / fd VALIDACION POR CEFECTO

M. PROVERDOR :
CLAVE ALFANUM. 1
RAZCH BOCIAL(1l)t

1014
MATICA
SARL MATECA 5.A.

CCD. DIRECCION 1 0
TIPO PROVIRDOR : O

24 COD. ERSPICIFICO: 90Q00000000000000000
23 IDIOMA USUAL 1, 1 JS DESC. PTO PAOQ 1 Q
28 CODIGO IDIOMA : O 18 COb. DRSCVINTO 0 46 COD.RITADIAT. 1: 0
27 coplIod bIviaa OO 17 COD. LMFUVIACION: 0 47 COD.EATADIST. 1: 0
28 CCOIGD PAIS t 38 cooian [Va H 0 48 COD.RSTADIST. b H ]
29 OOD. COMPRADOR @ 1 39 IKNVESTO TP, ¢ Q i
30 CcopIod REDOWDEG: 1002 40 CODIQO MKITES ¢ 1 - RS
J1 COD. CATEQORIA ¢ 1 41 COD., DXEDICION: 1 51 TEXT.ERC.PEDIDO: ) -]
32 PER.WO LABOR.PR3 . O 41 ARCT.ACTIVIDAD 1 " 1 31 TEIXT.PIR FEDIDQ:-- O
33 cov. FORMA PAQO: 0 B 41 SXCT. CHOIRAFICO) 1 .52 TEXT.EEC.AR ot __,OI )
34 CCD.VERCIMNIENTO: 30 M4 OB ASTE 1 9o .3 TDZ.FME DR t & ,
s L
—PRCODETAR ] POF Ral 01.02 /1104 <91 19 X 28 4 18~
PRODSTAR 2 - PP
Copyright PRODSTAR S.A., 199}



Esta funcion permite tener informacién actualizada sobre

- /

COMPRAS

CONTROL' DE PRECIOS DE PROVEEDORES

precios ofrecidos por nuestros proveedores.

1 0100 PRODSTAR MEXICO 02-00

CONTROL TARIFAS 1

22/11/92

ESCOGER UMA OPCION Iatre / f¢ FIN / f1 CAMBIO DR ESTABLRCIMIENTO / SERVICIO

. CREAR

. MODIFLCAR
. BORRAR

. COPIAR

. CONAULTAR
. BUSCAR

W@~ e N

10* MODIFICAR

. VALCRES POR
«» AUMENTO DB

—PRODATAR 2 POP Rel 01.02 /2104

TARIFA
TARIFA
TARIFA
TARIFA

" TARIFA

TARIFA
GEFECTO TARIFA
TARIFAS

TARIFAS EN SERIR

1). PARAMETRIZAR LISTAS TARIPAS
14. LISTAR TARIFAS

17% ACTIVAR / DESACTIVAR CAMPOS
i8" CREAR / BORRAR CAMPOS
13* CENERAR CLAVE ACCESO USUARIQ

2). GEITION TAALAS CONTROL TARIFAS
44. PARAMETRIZAR PANTALLA BUSQUEDA

-,

Caracteristicas Principales

09:29 [N+ ]

Rl 44—

los

Este archivo relaciona a los proveedores con los articulos que le
compramos y registra los preclos convenidos con cada proveedor para
los articulos que le adquirimos.

La informacidn de precios de proveedores, es también sujeta a darle
mantenimiento y borrarla. Se pueden efectuar consultas y busquedas
de precios, asi como producir

PRCOSTAR "DEMO*
Sl PRCDSTAR MEXICO,S.A.

N.AATICULG JDEICRIPCIONL N,PROVER. NOM/R.S30C.1

LISTADO ESTANDAR DR TARIFAS

DIV UC F.TARIFA LI BASE TARIF-A

reportes de los mismos.

22/11/92)

AJO%.Le FPRGIAN: (201

LF PR I R |

F.INICIO

CRITERIO LIMITE PLAMD

A35301-1
A3330L-1
A3S5301L-1
BARI0)-1
ACLEI0-1

PLASTICO ROJQ 1083 ATEP WM KG 99/99/9% 1 18.10 01/01/92 100.000

PLASTICO RQJO 1063 ATEP M KG J1/12/92 2 17.39 01/01/92 1000.000

PLASTICO RQJQ 108} ATEP MO KG J1s12/92 ) 15.90 01/01/92 5000.008

BARAA OR ACER 1414 DENCO MR ML 01/06/92 ) 12.00 01/02/92 1000. 000

RUEDA DE CAmI 1800 HATECA M PZ 99/99/99 1 0.13 Q1/03/92 300.000
PRODSTAR 2 - POP
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COMPRAS 2

SOLICITUDES DE COTIZACION

La funcidén de solicitudes de cotizacidén permite consultar una serie de
proveedores para la compra de uno o varlos articulos, permite
introducir sus ofertas al sistema y establecer comparaciones con el fin
de seleccionar un proveedor.

Caracteristicas Principales

Estas solicitudes de cotizacidén se realizan a través de un archivo, a
partir del cual . se pueden imprimir reportes y documentos
parametrizados, Estas solicitudes permiten consultar al comprador a
varios proveedores sobre las condiciones de compra, precios y plazos de
entrega. Esta consulta puede efectuarse a proveedores habituales,
potenciales o nuevos proveedores.

ORDENES DE COMPRA

La emisiéon de la Orden de Compra es una de las funciones mas
importantes del Mdédulo de Compras.

En PRODSTAR se producen los siguientes tipos de Ordenes de Compra:

- 0.C. agrupando varias Solicitudes de Compra
- 0.C. Directas

- 0.C. de Compras Generales

C. Abiertas

.C. Programadas

C. de Maquila

Ordenes de Compra agrupando variag Solicitudes de Compra

Mediante esta opcidn se generan Ordenes de Compra, consolidando varias
requisiciones de Compra requeridas por varios departamentos de la
empresa, mediante un comprador centralizador de dichas solicitudes.
Este tipo de 0.C. se utilizan generalmente cuando no existe un
proveedor registrado.

PRODSTAR § - PCP
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COMPRAS

Qrdenes de Compra Directas

Esta es la opcidn tradicional para generar una Orden de Compra, en la
cual PRODSTAR ayuda al comprador a seleccionar el proveedor.

Ordenes de Compra Generales

Esta opcidn se utiliza para Ordenes de Compra para articulos no
productivos, no registrados en el archivo de articulos y sobre los
cuales no se controlan inventarios. Se puede utilizar esta opcién para
Compras de papeleria o refacciones, por ejemplo.

Ordenes de Compra Abiertas

£sta opcion se utiliza cuando existe un acuerdo con el proveedor para
surtir una cantidad de articulos en un periodo determinado.

Qrdenes de Compra Programadas

Esta opcidn es similar a la anterior pero con un programa de entregas.

Qrdenes de Compra de Maguila

Esta opcidén se utiliza para Ordenes de Compra, para las cuales se
proporcionan materiales a un maquilador el cual efectuard operaciones
de maquina o mano de obra, sobre materiales que le proporcionamcs.

Esta prestacion de PRODSTAR es de mucha uti{lidad para aquellas empresas
que trabajan con terceras personas (maquiladores), que efectian algunas
operaciones o procesos productivos fuera de la empresa, como cortes o
tratamientos térmicos. Con esta funcién a través de una Orden de
Compra, se controlan operaciones y materiales enviados a un tercero.

PRODSTAR 2 - POP
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COMPRAS

Caracteristicas de las Ordenes de Compra

Las diferentes Ordenes de Compra arriba mencionadas, se identifican con
un tipo diferente y se guardan en un mismo archivo.

El formato de las Ordenes de Compra es parametrizado y formateado por

el usuario, permitiendo hasta 10 formatos diferentes para Ordenes de
Compra.

Las Ordenes de Compra, pueden ser modificadas, diandole PRODSTAR un
nimero de versidn a cada cambio efectuado.

El archivo de Ordenes de Compra puede ser consultado y se pueden
efectuar bisquedas a este archivo, asi como producir reportes del mismo
mediante reportes parametrizados por el usuario.

STD  LISTA ESTANDAR DE OROEN DE COMPRA
PRCOSTAR *DEMO* AZ0914 PASIE 273
01 PRODSTAR MEXICO,S.A. cor 221 Y
el S E N TR AR T SRS I T E A S AN E Y SN E AT NN S A S T AN A S NSRRI A NS P AL EE ST S AN SAAETARE NS TR NS

T.PFQ N.PEDIDO N.PROVEED. LIN R.ARTICULO QCESCRIPCION 1 CANTIDAD UC PRECIQ UNIT. IMP. LINEA

1 9207271001 1850 1 ROURS0  AUEDA DE CAMICN 5000 uw Q.13 730.000
1 92072/1902 185Q 1 ROUX3I®  RUEDA DEF CAMION 3000 uw 0.15 750.000
1 92072/1003 1830 1 ROUE30  RUEDA DE CAMICN 5000 um 0.1% 750.000
2 9207771004 1800 1 ABS3YOl-1 PLASTICO ROSO 800 UN 18.20 14360.000

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 3 LINEAS TMPRESAS

PRODSTAR 2 - Pur
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- COMPRAS

CONTROL DE RECEPCIONES

Mediante esta funcidén se le puede dar sequimiento a las Ordenes de
Compra y en el caso de articulos productivos se puede efectuar en linea
la actualizacidn de inventarios.

Existen diferentes formas de efectuar las recepciones, de acuerdo a la
Orden de Compra ¢ de acuerdo a las cantidades de la remision del
proveedor, aceptando entregas parciales, etc.

Caracteristicas Principales

La informacién de las recepciones, se almacena en un archivo a partir
del cual se pueden emitir reportes y documentos parametrizados, ademas
es posible:

- Tener hasta 10 diferentes formatos de remisiones de recepcion

- Imprimir remisiones de recepcidén en forma automatica o a solictitud
- Utilizar el generador de transacciones de PRODSTAR

- Imprimir etiquetas

CONTROL DE DEVOLUCIONES

Esta funcidn controla las devoluciones de mercancia a proveedores. Las
devoluciones pueden ser por rechazos de Control de Calidad, por
diferencias en las entregas con relacidén a la Orden de Compra o por
articulos recibidos con diferentes condiciones a lo pactado.

Las devoluciones pueden realizarse CON o SIN reintegracién a la Orcen
de Compra.

La informacién de las devoluciones se guardan en un archivo a partir
del cual se pueden hacer reportes y documentos parametrizados.

PRODSTAR 2 - POP
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COMPRAS

CONTROL DE FACTURAS DE PROVEEDORES

Esta funcidén permite registrar las Facturas de los Proveedores y las
Notas de Crédito de ellos y crea un archivo de interfase para la
integracién de esta informacidén en la Contabilidad.

Esta funcidn se hace a través de la siguiente pantalla:

90

1 0100 PRODSTAR MEXICO !3-12 7IWTROL PACT.RAS Y N. OE 7REDITO 1 22/11/92
ESCOGER UNA GPCION Iatro / 24 #:8 7/ f1 ZAI0 OF ESTABLECIMIENTO / 3JERVICIO
1. CREAR RECEPCICN 1), PARAMETRIZAR LISTAS FACTURAY
2., MODIPICAR RECIPCICA 6. LISTAR FACTURAS
1. BORRAR RECEPCICN

L
.

10.
11.
12.

—PRODSTAR 2 POF Rel 01.02 /2124

CONSULTAR  RECEPCION

- BUSCAR RECEPCIOR
CREAR COMPLEMENTC FACTURA
MODIFICAR COMPLEMENTD FACT . RA
BORRAR COMPELMENTO FACTVRA

V7.

1s.

. INFTTPASE CON CONTABILIDAD

REGUL. COSTO POST. FACTURACION

PARAMETAIZAR PANTALLA 2' 3CUEDA

C@racteristicas Principaley

El registro de la factura puede efectuarse en una fecha posterior
a la recepcidn, salvo en el caso de Ordenes Generales, que se hace
al momento de la recepcion.

~e- 1Y t 04 — 11—

La informacidén de las facturas se guardan en un archivo a partir
del cual se pueden hacer reportes y documentos parametrizados.

La informacidén de las facturas toma en cuenta informacion contable
como numero de cuenta para creer la Interfase con contabilidad.

La informacién de este archivo puede utilizarse par actualizar el
archivo de precics de los proveedores.

. PRODSTAR 2 - Pu?
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: COMPRAS

CONSULTAS DE INVENTARIOS Y PRODUCCION EN PROCESO

Con esta opcidon es posible consultar el nivel de inventarios y la
produccién en proceso.

Esta consulta se hace con la siguiente pantalla:

1 0100 PRODSTAR MEXICO 19-00 CONSULTAR EN-CURSO Y STOCKS. 1 22/711/92
ESCOGER UNA OPCION [ntro / f4 FIN 7 f1 CAMBIO DE R3TABLECIMIENTO / ARRVICIO {:
1. CONSULTAR EN-CURSO 13. PARAMETRIZAR CONSULTA EN-CUHSO
2. CONSULTAR STOCKS 14. PARANZTRIZAR CONSULTA STOCKS
3. CONSULTAR STOCKS N VALOR 15. DEFINTR TRANSACCIONES ENTRADA ‘
4. CONSULTAR MOVIMIENTOS STOCKS 15, LISTAR PARAM. TRANZACL, ENTRADA
5. CONSULTAR CQSTOS BISTORICOS
6. CONSULTAR UBICACIONES 18. PARAMETRIZAR LISTAS MOVIMIENT.
7. CORSULTAR FECBAS DE CADUCIDAD 9. LISTAR MOVIMIENTOS DE STOCK
8. CONSULTAR BEBITADISTICAS STOCRS 20. LISTAR MOVIMIENTOS EN ESPERA
10. CONSULTAR COSTOS A REGULARIZAR 21. LISTAR MOVIMIENTOS A REGUL.
, 12. ACTUAL. MOVIMIENTOS BN ESPERA 24. DEFINIR PERIODOS ENTRADA STUCK
X ‘~PRODSTAR 2 POP Rel 01.02 /72304 09:79 08 m———
Un ejemplo se hace con la siguiente pantalla:
1 0100 PRODSTAR MEXICO 19-02 CONSULTAR STOCKS 1 22711/92
, Intro POR W.LOTR / f1 EN ORDEM FEFO / 2 CONSULTA ULTIMOS INVENTARIOS /£8 FIR
CODIGD ARTICULO 1 ARS3OL-1 CATEGORIA ART. 70
DESCRIPCION I  : PLASTICO RAJO UNIDAD S8TOCK ¢ KO
------------------ CONSULTA CANTIDADES STOCKS TeeTEm s tm————
UNIDAD STOCR @ K& CATZGORIA ABC 1t A
, COXF .COBV.UC/US ¢ 1.000800 FAMILIA BSTAD. : O
. CTh RNT. ME8 @ 147.000
. STOCK FIBICO 3 919,000 CTD SAL. MES 1 1.000
i STOCK-BAJO CONT : - . 0.000 A
CTD(RESKRVADA ¥ 1. 17.438 PROVERD.ULT.Z¥P t . .-’ 0" it
SYOCRIDIERS:- ™ ¢ . 901,388 CTD ULT.DSTRAGA 1 12.000 : ..
CID PEDIDA "% ¢ 7 ° 0.000 FECAA ULY, EWT. t 92/11/0) ¢ - 7 T
STOCK PREV:.<." .1 901.%68 FICZA VLT.SALID @ 92/11/01 -
CTD RECBAZADA - 3 17.000 FECHA ULT. INV. 1 00/00/00. .
- A FIOCK VLT, INV. 1 ;. ap . 0.00 +iv}
ALM. PRIRCIPAL 1 ALMOL LOTY RCGECMICO 1o P00 oo
STOCK SEGURIDAD 3 0.000 FUALO AEPOSIC, 1 - 3 VLR feeRSm
STOCK RRAPROV. 1 0.000 5. PROVERDCR 1 ¢ e
STOCK MAXIMD ] 0.000 B. PROVERDGR 2, 1.7 T 0% D 9
L oLt ianfa ah 0
‘-PRODITAR 1 POP Rel 01.22 /1134 ©9:13 08 RIT—O
PRODSTAR 2 - POP
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COMPRAS

TRATAMIENTOS ESPECIALES Y ANUALES

Mediante esta funcidén PRODSTAR COMPRAS permite

- Crear, accesar y depurar el archivo histérico de transacciones.

- Manejar textos de ayuda al usuario usando la caja de
herramientas.

- Resincronizar archivos en caso de problemas.

- Transferir informacidn para cambios de ejercicios fiscales.

IMPORTACION Y EXPORTACION DE DATOS
Mediante esta funcidn es posible crear interfases del mddulo e

Compras con otras aplicaciones, en forma sencilla.

Importacidén de datos

PRODSTAR pone a su disposicién un archivo de interfase secuenc:.a.
en el cual se describen los datos que seradn incorporadc.cs
PRODSTAR. Esta informacién se puede realizar hacia los archivos e
proveedores, precios de proveedores, etc.

La informacidén que queremos importar debe parametrizarse ‘el
siguiente modo:

a) Descripcidén del campo
b) Destino del campo
c) Operacidn que gqueremos realizar

Exportacidn de datos

La exportacidn de datos se hace de una manera sencilla medliante .-a
parametrizacién muy parecida a la realizada al generar un reporte
La exportacién puede hacerse desde diferentes archivos e
Proveedores.

La informacidén que desea exportarse se hace como al elabores ."
reporte describiendo:

a) Criterios de seleccidn.
b} Criterios de clasificacidn.
¢) Nimero de campos que se quieren exportar.

PRODSTAR 1}
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: PLAN MAESTRO

El Plan Maestro de Produccién es una potente herramienta que permite
efectuar las siguientes funciones bdsicas:

. Andlisis de presupuesto sobre un horizonte a mediano-largo plazo,

. Validacién de 1la factibilidad de realizacidon del plan de
produccidén en términos de capacidad, en un horizonte a corto-medio
plazo.

El médulo del Plan Maestro permite ejecutar la mayoria de las opcionmes
existentes en la obra en curso. Estas se ejecutan, sin embargo, en
archivos separados ofreciendo miltiples posibilidades de simulacidn.

PRESUPUESTO

Un primer meni permite registrar las ordenes de previsiones en los
archivos del Plan Maestro. Estas ordenes ©pueden registrarse
manualmente, mediante curvas de distribucién, o bilen a través de la
carga de archivos secuenciales externos.

1 PRODSTAR MEXICO,3.A. 20-00 PLAN “AEKSTRG{PLANIF./CONSULTA) 1 22/11/91

ESCOQER UNA OPCICON Intre / e rin

PLAN MARSTRO{CALCULO/ANALISIS) 1). CONSULTAR EN CURSO

. PLANIF. ORDEN DR COMPRA 3P/PWM  1¢. PARAMETRIZAR CONSULTA EW CURSO

. PLANI?. ORDEN DE VENTA CP/PW 13, TRAAPASO PLAN MAESTRO/EM CURSO

PLANIF. PREVISION YENTA C3/PM
S. PLANIF. PAEVISIOR FAB. IFP/MM
6. PLANIY.ORDEN COMPLETA IP-AF/PN
7. CONTROL CURVAS ESTACIORALIDAD
8. HODIFICAR 0./S. PLAR MARSTRD

“'9. BORRAR -  0./3. PLAN KAZFTRO

= A
. .

e e 17. PARMIFTRIZAR PANTALLAS PLANIF.
¢ 114 CONSULTAR .0./3. PLAN MAZFTID ). PARNAETRAIZAR CONSULTA 0./8. MM
“ 13T BITUACION ARTICULO PL.MARETI) J4. PAAMAETRIZAA SITUACION ART. PR
Nk fRaain) Do o S :

cas@abIITYg o

—PRODSTAR 2 Rael 01.00 /11TH Ly *—f 04 K&
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PLAN MAESTRC

Un segundo meni permite ejecutar las opciones siguientes utilizando las
previsiones previamente cargadas:

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 2106 PLAN MAESTRO(CALCULO/ANALISTS) 1 12/11/%2
RSCOUER UWA OPCICE Imtro 7/ L4 PIN ' ’ Co- s Red

il .

- T . L e o - L AR 3 L 7y
1. CALCULO K/CESIDADES RETAS PH  1). LISTAS CARGA GLOBAL FABRICA nr, ;q

2. LANZAMIZNTD BATCE PLAN MAZSTHO 1d. LISTAS CARGA GRTALL.FPABRICA m- x

1. VALORACION PLAN MARSTRO 15. CAACA SINULADA / C. DE TRABAJO .-
18. CARGA HINULADA PON onn:ruuc.:"‘j s..‘

S. VALIDACIOF PLAN DE PAARICACION 1}. PARMAM,.CONSULTA- CARGA C.TRARRIC

8. BORKAR ORDE¥EE DE PABRLICIZION
.79, nmm ODD}ABS PABRIC. JIRUL.
) 11. C\'.!ISUI.!'.I.I Q./8. Pm m

12. Pmﬂ COHSULIR U. /6. Pﬂ 2-‘.‘,. PMAEEN \.J.Q'.u‘.-i VLAY ww'rm
3/.-«.!:*,-,“:'.-:“;"'5_&:

P T

S .—..n-.----q- - e

= Lo T :-\.4:& . ;: 1-’--' ’ o b - " b
“YRODITAR 2 - REITO1.00 T fRETR— ) Ty e e e --4 (TRl TEFut
. El Cé&lcuwlo MRP dard las necasldades en compras y en fabricacidn.

Para este célculo, es poglbleé uwtilizar una estructura alterna
reservada al plan maestro con la que se pueden usar macro-
estructures para realizar planeaciones por familia de articules.

. Lanzamiento de fabricacidén en hatch que generard las reservas de
materizles y cargas. Para 2ste lanzamiento se podrd optar por una
ruta alternativa reservada al pien maestro usando macro-rutas.

L

PRODSTAR 2 - %¢G
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OBJETIVO GENERAL Dar una panoramica general sobre 103 pronadsticos vy
su fitonofia, propearcionando a su vez técnicas especificas para el
andliciz e datos hiszstéricos de manera tal gue al téermino del curso el
participant=2 tenga la habilidad para aplicarlas en casos concretos.

TEMARIO GENERAL

1. Tntroduccién, ‘
2. Tipos de morlelns,
3. AnAaligia e series de tiempo.

4., Ajuste v pronontica e tenden-~iaz lineales v no lineales.

[, ]

Pescrmpasicinn Ade una serie ds tiempo.
6. Promedinz movilex,

7. Suavizamiento exponencial.

R. Modelo csztacional.,

9. Madelo causal.

BIBLIOGRAFIA

¢ Applied time rmeries analysis for managerial forecasting.
MNelzon
Halrden Davy
:
4 Operations Research in production planning schedAuling, and inventory
control
Johnson,” Mantqgomery
Wilev

+ Forecarsting on time series analvsis.
Tohnson, Montaomery
Mc. Graw-Hill

¢ Time series modeling and forecasting in business and economics.
Gavnor, Kirkpatrick
Mc. Graw Hill



INTRODUCCION A LOS SISTEMAS DE PRONOSTICOS

Nuestro propdsito es © presentar métodos para usarlos en
sistemas de pronésticos que de manera rutinaria pronostican
valores de variables importantes dentro del proceso de toma
de decisiones.

En esta parte se describliran la naturaleza y uso de las
técnicas mids importantes. Se presentardn algunos aspectos
cualitativos y cuantitativos para desarrollar sistemas Qe
pronésticos, su naturaleza y usos.

NATURALEZA Y USO DE LOS PRONOSTICOS

Frecuentemente se oyven opiniones sobre la naturaleza y la
importancia de 1los pronédsticos en el proceso de tomas de
decisiones. Esto es raro dada la efectividad final
dependiente de la naturaleza de una sucesidén de even tos
posiblemente presentes, posteriores a la decisién tomada. La
hablilidad para predecir los aspectos no controlables de
estos .eventos surgldos antes de la toma de decisiones
deberan permitir una seleccién mejorada sobre 1la cual
debemos tomar o seqguir. Por esta razénm, la organizacion se
apoya en los resultades de los prondsticos para la
planeacién y control de 1las operaciones de un sistema
empresarial estandar,

Los prondésticos son de gran utilidad en slituaciones tales
como:

1) Planeacién de la produccién
2) Planeacién financiera
3) Planeacidén de instalaciones
4) Control de procesos
5) Otros.
El propdésito de un pronéstico es reducir el riesgo en la
toma de dQecisiones, los pronésticos son usulmente inexactos
y la magnitud de 1los errores de prondsticos depende del
procedimiento o método utilizado.

2/53'



METODOS DE ELABORACION

Basicamente son dos de los enfogues de elaboracidén de
pronésticod: Cualitativos y cuantitativos. Los métodos
cualitativos son importantes cuando no se cuenta con la
informacidon historica, sobre todo en casos de nueves
productos. Los métodos cualitativos son subjetivos y de
criterio, Estos incluyen el método de relacién de factores,
opiniones expertas y la técnica Delphi. Por otra parte, los
métodos cuantitativoes utilizan informacién histérica,
objetivo es estudiar 1los acontecimientoes pasados para
comprender mejor la estructura fundamental de la informacién
y de esta forma proporcionar 1los medios necesarios para
predecir las ocurrencias futuras.
Los métodos cuantitativos se pueden dividir en dos tipos:

a) Series de tiempo

b} Modelos casuales «.
Los modelos casuales influyen la determinacion de factores
que se realcionan con 1la variable a predecir, 1nc1uyen

modelos de regresién miltiple con variables retarzadas,™

modelos econométricog, andlisis de indicadores adelantados,
indices de difusidén y otros bardmetros econométricos. Por

otra parte, los metodos de series de tiempo, incluyen la-

proyeccién de valores furutos de una variable, basada
completamente en observaciones pasadas y presentes de esta.

SERIE DE TIEMPO

Una serie de tiempo es un grupo de datos cuantitativos que
se obtienen en periodos regulares. Por ejemplo: los precios
de cierre diarios de una accidén en particular en la casa de
bolsa, los cambios semanales en el porcentaje de ventas de
un negocio, la publicacién mensual de indice de precios al
consumidor, los informes mensuales sobre exportaciones,
inflacién mensual.

z -
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Aunque consideramos que 1los prondésticos siguen siendo un
arte, también creemos que alguno de los principios que hemos
aprendido a través de nuestras propias experiencias ayudaran
mucho a los demas.

Una vez terminado el andlisis se puede comenzar el trabajo
de pronosticar las ventas futuras.

Debemos observar gque, si bien hemos separadoc aqui el
analisis de proyeccion para poder explicar cada uno de ellos
individualmente, la mayoria de las técnicas de prondstico

estadistico de la actualidad combinan ambas funciones en una
" sola operacion,

.El futuro sera como el pasado: de tal descripcién resultara
evidente gque todas las técnicas estadisticas se basan en la
suposicion de que, los patrones existentes subsistiran en el
futuro, Esta suposicién tiene mas posibilidades de resultar
cierta a corto plazo que a largo plazo, motivo por e cual
estas teécnicas nos proporcionan preondsticos razonablemente
precisos para el futuro inmediato, pero funcionan muy mal
cuando se trata de penetrar mas hacia el futuro.

Por el mismo motivo, normalmente éstas técnicas' no son
capaces de pronésticar cuande el indice de crecimiento de
una tendencia cambia significativamente, por ejemplo, cuando
Jun periodo de crecimiento lento de ventasrepentinamente
cambia a periocdo de decadencia rapida.

A estos puntos se les llama puntos criticos y naturalmente
gque tienen mayor importancia para el administrador y como
veremos, el pronosticador debe hacer usc de instrumentos
totalmente diferentes, procedentes de técnicas estadisticas
puras, para poder pronosticar cuando ocurriran.

MODELOS CAUSALES

Cuando se disponga de datos histéricos y se haya realizado
suficiente analisis para determinar explicitamente las
relaciones existentes entre el factor que se va a

pronosticar y los demas factores (tales comec negocios
relacionados, fuerzas economicas Yy factores
socioceconomicos), el pronosticador frecuentemente decide

construir un modelo causal.

%



E1 modelo causal es el instrumento de prondstico mas
sofisticado de todos. Expresa matematicamente las relaciones
cauzales relevantes, y 7quizds incluyan consideraciones de)
ststema de abstenimiento & infermes ide encuestas de mercado,
Fuede también incorporar directamente los resultados de
algdn analisis de =eries de tiempo.

El modelo causal tomo en cuenta todo lo que =se sabe de la
dindmica del siztema de flujo, y utiliza ademas los
prondsticos de eventos relacionados tales como acciones
competitivag, huelgas y promociones., 51 se dispone de datos
suficientes lo que generalmenteincluye factores para cada
ubicacidn en el diagrama de flujo y especiales., Como en las
técnicas de analisis y proyeccidon de =eries de tiempo, el
pasado surte efecto poderosc en los modelos causales,

E=stas diferencias 'implican gque el mismo tipo de técnica de
prondostico no serd apropiado para pronosticar las ventas que
se logrardn en todas las etapas del ciclo de vidas por
ejemplo, la técnica que se confia en los datos historicos,
no resultard Util para pronosticar el futuro de un producto
totalmente nuevo que no poszea historia,

La parte mas importante del resto de éste articulo tratara
el problema de adaptar lta técnica a las etapas del ciclo de
vida. Esperamos facilitar al ejecutiva cierta penetracicn al
potencial jue poseen los prondsticos mostrandole la forma en
que debe enfocarse éste problema. Fern ante de comenter el
ciclo de vida, tenemos que bosquejar un pacao mas
detalladamente las funciones qgenerales de los tres tipos
hasicos=s de tdécnica. )

TECNICAS CUALITATIVAS

Estas =e uean principalmente cuando =e carece de datoss por
eiemplto, cuando se comienza a introducir ur producto al
mercado, Hace us=so del criterin humano y de los esqguemas de
categqorizacidn para transformar la informacion culitativa en
en estimaciones cuantitativas. '

%%s



ANALISIS DE SERIES DE TIEMPO

Estas son técnicas estadisticas que = wvtilizan cuando =&
dispone de dJdatos de varios afios respecto @ un producto o
linea de producto y tanto las relaciones como las tendencias
son claras y relativamente estables.

Pero este aszunto no es tan =encillo como parece. Suele =er
d¥fici) construir protecciones bazsadas en Jdatos poco
elaboradoz porque los indices y la= tendencias no =on
inmediatamente evidentes; por ejemlo, hay veces que estan
-mezcladoe con variaciones temporales y quizde distorcionados
por factores tales como los efectos que a logrado wuna qgran
campafia de promocidén de wventas. Hay nque activar los datos
elaborado=s antes de poder usarlo= y como mas frecuente se
hace e=ta revisidn es haciendo andlisis de zeries de tiempo.

Una serie de tiempo es ungrupo de apuntes de datos, puestos
en orden cronoldgicos por ejemplo, el volumen de venta:s de
clerto producto que determinada divisidn ha logrado cada mes
durante afios., E! anadlisis de =eries de tiempo ayuda a
identificar y explicars

~ Cwalquier regularidad, o cualquier variacidn
sistematica, de l1a serie de datoz nue deba a
temporalidad: temporales o periodicas.

- Los patrones c¢iclicos que se repiten cada Jdo= o
tres afios mas.

- La tendencia de los Jdatos

- Lo=s indices de crecimiento de dichas tenderncias.

Yy



ADMINISTRADOR , PRONOSTICADOR Y SELECCION DE METODOS
éCudl es la finalidad de prondstico, como se va a usar?

- Esto determina la precisién y potencia que se requiere
de la técnicas, 1o que a su vez gobierna la selecciédn.
Decidir si entrar en un negocio o no, quizas no exija mas
que un estimado bastante burdo del tamatfic del mercado,
mientras que el prondéstico que se prepare para fines
presupuestales tendra que ser muy preciso; consecuentemente

" -las técnicas idoneas para cada fin seran diferentes entre
gi.

Y si el prondstico va a establecer una norma contra la cual
se medira el rendimiento, el metodo de pronédstico no debe
tomar en cuenta los eventos especiales tales como
promociones y otros medios mercadotécnicos, puesto gque esto
se lleva a cabo precisamente para cambiar los patrones y las
normas histéricas y consecuentemente formaran parte del
rendimiento que se va a valorar,

Cuando los pronésticos noe hacen mias que bosquejar la forma
que tendra el futuro si la empresa no hace cambio
significativo . alguno de' sus tacticas y estrategias, no
suelen ser suficientemente buenos para fines de
planificacién. Por otro lade, si lo gue la administracién
desea es un prondstico del efecto que puede tener sobre las
ventas cierta estrategia de mercadotécnia que se esta
comentando, entonces la técnica tendrid que ser lo suficiente
sofiticada como para tomar cuenta especifica de las acciones
Yy los eventos especiales que implica dicha estrategia.

El CUADRO 1 muestra la forma en que el costo y la precisidn
aumentan con con la sofisticacién de estos factores contra
el costo correspondiente de los errores de pronéstico,
suponiendo cliertos factores generales. La técnica mas
sofisticada que podra justificarse econdémocamente sera la
que caiga en la regién donde las sumas de estos dos costos
sea minima.

Vg3



TRES TIPOS GENERALES

Cuando el administrador y el pronosticador hayan formulado
su problema, el pronosticador estard en situacién de
se;ecconar su método.

Hay tres tipos basicos: las técnica§ cualitativas, el
analisis y proyecién de series de tiempo, ¥ los modelos
casuales. El primero utiliza datos cualitativos (por ejemplo
la opcidén de los expertos) e informes de ventos especiales
del tipo que ya mencionamos, y puede considerar el pasado, o
hacer caso omiso de él. El segundo, al contrario, se enfoca
totalmente en los patrones y cambios de patrones , y asi se
confia totalmente en los datos histéricos.

El tercero usa informacién muy refinada y especifica
respecto a las relaciones entre elementos de sistema y es lo
suficiente mente poderosa para tomar en cuanta formal de los
eventos y conectar a estas mediante ecuaciones que sirven
para describir el flujo general del producto,

§i se carece de datos de ciertos tipos, al inicio es
necesario hacer supocisiones sobre algunas de la srelaciones
Y posteriormente bugcar pistas que indiquem lo que esta
ocurriendo, para con ellos determinar si las supocisiones
son correctas. Tipicamente,]‘el modelo casual se revisa
continuamente a medida que se va disponiendo cada vez mas de
conocimientos respecto al sistema.

Examinando otra vez en el-CUADRC 1 de los tipos mas comunes
de técnicas casuales. Segun se muestra, los modelos casules
son los mejores para pronosticar los puntos criticos y para
preparar los pronésticos a largo plazo.

S
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. ORACULO DE DELFOS

El gran templo de Apolo (dios de |as profecias asi como el mismo sol ), localizado en Delfos, al ple
del monte Pamaso, en Grecia, fue famoso como un lugar donde lo oraculos fueron pronunciados
por inspiracion divina de los sacerdotes. Estos ordculos ayudaron a modelar ei destino de Grecia
en el inicio del siglo Vi a. C. )

La pitonisa Pitia sentada sobre un tripode de oro, recibi6 los ruegos o deseos de manera oral de
los devotos. En un estado de trance ella emitia sonidos en respuesta a sus peticiones o preguntas.
. Si bien "Pilia supuestamente pronuncid ordculos mientras se analizaban ios agiieros extraidos en
casas tales como el vuelo de los péjaros 0 la observacion de las entrafias de un animal
sacrificado. Ninguno entendié el significado de estos oraculos hasta que estos fueron interpretados
| bor un consejo de sacerdotes mucho mas tarde y usualmente en verso.

Lo que pasd, actualmente puede calificarse como una operacién de “acumulacién de ideas" .
Ocultos por el humo del incienso y en un escenario apropiado los miembros del consejo
multidisciplinario de sacerdotes escuchaban cuidadosamente 1as plegarias y peticiones de los
creyentes. El consejo entonces acordaba bajo ei pretexto de interpretar y traducir ¢l ordculo de
Pitia en forma de versos, analizaba los datos y tomaba decisiones sobre la mejor solucion ai
problema que le fue presentado. Frecuentemente, cuando el consejo de ancianos carecia de
ciertos datos, enviaban espias para reunirios y asi obtener mas informacién. El verso que
finalmente ellos pronunciaban indicaba el procedimiento de solucién optima.

En resumen, el procedimianto usade por el grupo de Deifos es el siguiente:
1.- Identificar todas las soluciones posibles

2.- Selecclonar la mejor solucion
3.- Comunicarselo al usuario
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Cuadro 1.Comparacién el costo el prondstico en el costo de impresién-.-
de un pronéstico a mediano plazo, suponiendo disponibilidad de datos.
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OBJETIVOS DEL ANALISIS DE SERIES DE TIEMPO

La suposicidn bdsica sobre la gque se fundamenta el analisis
de las series da tiempo es que los factores que han influido
en el pasade y en el presente sobre de los patrones de la
actividad econdmica, continuaran haciendolo en formas menos
similar en el futuro. Por lo tanto, lo sprincipales metas en
el analisis de series de tiempo se identifican y aislan
estos factores influyentes para fines de predicecidn asi como

planeacién y control gerencial.

FACTORES COMPONENTES DEL MODELO MULTIPLICATIVO DE SERIES DE

. TIEMPO

El modelo es:

donde:

es la tendencia

es la ciclicidad

es la irregularidad
es la estaciocnalidad

tiHOR

AJUSTE DE TENDENCIAS

Es el factor componente mas estudiado de una serie de
tiempo. La tendencia se estudia para fines de prediccion; es
decir, o se desea estudiar la tendencia directamente como
una ayuda para hacer provecciones de prondsticos a mediano y
largo plaze, o se desea tan solo aislar y después eliminar
la influencia de sus efectos scbre el modelo de la serie de
tiempo, como una guia para la elaboracién de pronésticos a
corto plazo. Para ver el comportamiento de una serie de
tiempoes recomendable hacer una grafica, si su tendencia es
de tipo lineal los metodos de fijacidén de la tendencia son:
a) método de minimos cuadrados

b) método de doble suavizamiento exponencial o del doble
promedio mévil. Para el caso de una tendencia no lineal
(segundo grado al menos ), los métodos usados son los
minimos cuadrados y el triple suavizamiento exponencial.
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PRONOSTICOS.METODOS DE ELABORACION

Bfsicamente mon dos los enfoques de elaboracién de pronfsticos. Cualitativo
y cuantitativc. Las métodos son importantes cuando no se cuenta con informas_
ci6n histérica, sobre todo =n el ceso de nuevos productos. Los métodos cua_
litativos son subjetivos y d= criterino, Eatos incluyen el métaodo de relaciln
" de factores, cpiniones expertas y le téonica Delphi, Por otra parts, los mé
" todos cuantitativos utilizan informecibn histSrica: el objetivo, es estudlar
los econtecimientos pasades pare comprender mejor ls estructura fundamental
"de la informacifn, y de esta forma proporcionar los medios necesarios pars
predecir los eventos futuros.

" Los métodos cuantitetivos de elaboracifn de pronGosticos se pueden dividir
en das tipos:

a) Series de tiempo
b) Modelas causzles

Los modelos csusales incluyen la determinacién de fsctares que se relacianan
con la variable que se va a predecir, incluyen modelos de regresifn mOltiple
con variables retrasades, eleboracifin de modelos econométricos, anflisis de
indicadores -adelantsdos, i{ndices de difusifin y otros modelos o barfmetros eco
nométricos. Por otres parte, los- métodos de series de tiempo, incluyen la pro_
yeccifin de valores futuros de una variable, basaeda completamente en obser
vaciones pasades y presentes de esta,

FACTORES COMPONENTES DEL MODELC CLASICO MULTIPLICATIVO DE SERIES DE TIEMPO.

Sea T Tendencia

Q
[ ]

Ciclicidad

I o Irreguleridad

w
[ ]

Estacionalidad »
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Aaf el modelo multiplicetivo es

Y = T2aC=xS5«l

_,Anﬁllnia de Series de Tiempo.

-
L

Ajuste de Tandenclame ™ - <. - SRR ST wE S

- La tendencia es 2] factor mes estudiado de una serie de tlempo. Se estudia pa_
ra fines de prediccifn; es decir, o se deses estudier la tendencis directa_
mente como una syuda pare hacer proyeccifénes de pronSsticos 8 medio y large
plazos, o se desea tan solo alslar y después eliminar le influencia de sus &_
fectos sobre el modelo de la serie de tiempo, como una guis pare le slebora_
cién de pronfaticos a plazo carta. -

Descamposicién de Series de Tiempo.

En slgunos camos, los ingenieros, econamiatms y/o disefladores de pronfsticos
para negocios, tienen la necesidad de estudier le tendencis con el fin de
eliminer sus efectos de influencia en el modelo clfsico multiplicative y asf,
proporcionar ls eatructurs para le eleboracifin de presupuestos & corto plezo
de la sctividad general de negoclios. £l procedimiento de aislar y de elimi_
nar de los detos un factor componente se la llama descomposicién
de series de tiempo.

A
Sea )’; el valor pronosticadoe

para cuelquier efic 1 ,'Fh es la companante de tendencia.

A
—r} es estimado mediante )(; y POTr lo tanto

1523



del madelo general,

£

x—'_‘. T:i‘ C-c'x I‘-

X[ T-f a C,; » Is'
Y 9{

a ‘7& ' se le 1lame: ciclica irreguler relativa.

= C.‘. = I-;

Para ver el comportamiento de una aerie de tiempo, es recomendable hacer uns
gréfica. Si su tendencia es de tipo lineal, los métodos de fijacifin de la ten_
dencia son: a) métodos de minimos cuadredos y, b) método de doble susvizaemi
to exponencial « Para el ceso de una tendsncis no lineal, los métadoaa
usados son el los minimos cuadrados y el del triple susvizamisnto exponencial.

Ajuaste y Pronfsticos de Tendenciss Lingsles,

Por el método de minimos cuadfadna se puede ajustar @ una lines recta de la
forma:

>/.; = bo - bl.xi

de menera que los velores de los perémetras k’. Y ‘D: minimicen la summ
de los errores cusdréticos de los pronfsticos. Es decir:

z_ ( y-l'. - ;Ii) “ = m{nimo

ae puede demastrar gue:

%



st

5 b o= Y 31
= S;E.t ’ e = — 4b| é

cfl:mde: Sty:'n Z‘fiﬂ; -.(Z{;)(Zﬂj)

Sep = n tit: - (é'f;)z

- Ejemplo:

~ ~ Loe siguientes datos representsn el importe enual de impuestos sobre le renta

pagadas a la SHCP por una empresa constructora.

Afin Periodo Impuestos

Pagados

t Y,
1967 0 20.0
1968 1 22.8
1969 2 24.3
1970 3 18.8
1971 4 28.3
1972 5 " 30.4
1973 6 35.8
1974 vi 31.6
1975 8 35.7
1976 9 47.2
1977 10 55.0
1978 11 63.2
1979 12 66.3
1980 13 57.7
1981 14 62.8
1982 15 60.8
1983 16 7.6
1984 17 83.9
1985 18 96,
1986 19 2.8

?
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1.= Graficar los datos
2.- Ajustar a una linea de tendencla y trezer su Préfice.
3.= . Cuel Pué el crecimiento anual de las pagoa 7.

4.~ Determinar las c{clicas irrequlares relativas pare los datos y trace los
reeul tados en una gréfice separada.

3

__Snluciﬁn:

Aplicando les férmulaa anteriores se tiens:

- __S{.,, = 20(/2429,8) — ;90 (/0184) = £5/90

S;e = 20 (2430) — (;ya)z - /3300

—

/00

/3300

by = 50,92 = 4.14(9.5) = 1/. 5628

Por lo tento el modelo resultante es:

A
2) Y(t) = ;7. 5¢28 + #.14 ¢

3) b () = o1y

18
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Solucién:

Para contestar 3 los incisos snteriores, construimos la siguiente tabla:

Afio Periodo Impuesatos Tendencis Ciclica
Pegados Ajustada Relative

t Y, /‘:1 Yi/ﬂ

1967 0 20.0 11.5628 1.7297
1968 1 22.8 15.7057 1.4517
1969 2 24,3 19.8486 1.2243
1970 3 18.8 23.9914 g.7835
1971 A 28.3 28,1343 1.0059
1972 5 30.b : 32.2771 0.9418
1973 B 35.8 36.42 0.9820
197 7 31.6 40.5630 0.7790
1975 8 35.7 44,7057 0.7386
1976 9 L7,2 La.a488 0.9652
1977 10 55.0 52 .99 1,0379
1978 11 63.2 57.1343 1. 1062
1979 12 66.8 61.2771 1.0901
1980 13 57.7 65.42 . 0.8820
1981 1h 62.8 69,5628 0.90728
1982 : 15 60.9 73.7357 0.824L9
1983 16 74 .6 77.04L886 0.9582
1984 17 83.9 81.9914 1.0232
1985 18 26.4 86.}3&3 1.1191

1986 19 102.8 50.2771 1. 1387
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AJUSTE DE TENDENCIA POLINOMIAL

Sea =1 modelo de 1la forma:
N

y. = Zu +Z,X+Z¢X1+ R ZPXP

donde:

O~>
- ]

@8 le ordenads sl origen

es el efecto lineal estimado sobre Y

8- o)

. ta el efecto no lineal estimado sobre Y

Aplicando el método de los minimaos cuagsadua, se puede demostrer que para
A -
estimsr los valores de los perémetros bo , b, , ..., bp

#8 necesario
resolver el siguiente sistema de ecuaciones normales:

>

Zy-;-:' an 4-3,2?(4'1-312)(-{14-‘----4- LP

PR
Srit e D LR bTAE e T IR e LT
ZKAF:‘!,‘ = Z,Ex}' +2|2X3 ""b‘zix4f'+...+ '\fz

A , A Pri A Pez A
2x4?54' = bo ZK:‘ + é,zx" + L'&i x“. too +bPix‘?P

Ejempla:

Los datos de ls sigulente table representan las ingresos por venta de pa_
sajes obtenidos en une empresa trensportiste.

2
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Ao 1969 j970

Ingre
sos 1.05 _1.10

AMo 1980 1981

Ingre .
spa 4,50 3.80

1.- Graficer los
2.~ Ajustar a un
3o= Ajustar a un

— e - R e

1971 . 1972 1973 1974 1975 1976 1977 1978 1979

.18 1.35 1,43 1.55 1.61 1.70 1.91 2.25 2.48

1982 1983 1984 1985 1986

3.75- 3.83 3.68 3.50 3.20

datoa
modelo de tendencia no lineal de segundo grado.
modelo de tendencis exponencisal.

L.- Para el modelo de tendencla exponencial, ¢ cusl ha sido el crecimien
ta enusl en ingresos por vents de pesajes durante los 18 afios 7.

Afla X x* x> x xv X

1969 0 1,05 0 0 0 0 0

1970 1 1,10 1 1 1 . 1,10 1,10
1971 2 1,18 W 8 16 2.36 be72
1972 3 135 9 27 81 4,05 12,15
1973 &4 .47 16 64 256 5.88 23,52
1974 5 1.55 25 125 625 7.75 38,75
1975 6 1.61 36 216 1296 9.66  57.96
1976 7 .70 49 363 2401 11,90 83,30
1977 8 1.91 6k 512 4096 15.28 122,24
1978 9 2.25 81 729 6561 20.25 182,25
1979 10 z.48 100 1000 10000 24,80 248,00
1980 11 4,50 124 1331 641 49,50  Sib.50
1981 12 3.80 b 1728 20736 45.6  547.2

1982 13 3.75 169 2197 28561 LB.75  633.75
1983 14 3.83 1% 2764 38416 53.62  750.68
1984 15 3,68 225 3375 50625 §5.20  £28.00
1985 16 3.50 256 409 65536 56.00 £96.00
1986 17 2,20 289 4,913 83524 Sho40  924.8

Tatal 153 L3.91 1785 23609 327369  L66.02 5B98.92

Sustituyendo los valores respectivos en el sistema de ecuaclones norma

les ge tiene:

3
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1.= Modelo de tendencla no linesl.

' - A “
3.9/ =18 4o + (53 b1 + /285 },

-
“E6.02 = (5§36 + 131854, + 23907 22

- A )
5892.92 = (7195 bo +23409 b . 223369 Z-;_

Reaclviendo el sistema se cbtiene el velor de los parémetros,
T A
- A
Ao - 0:6‘?" . b‘ :&12455 ’ éz:ﬂo.oo?ZO

El modelo de pronfstico es:

A
.
7(£) = 0.667¢ + 0,2ys55 K =~ 0,0032X

para X = 15

y (15)*
Y(16) = 0.662¢ + 0-24 S5 (18) - 0:0032
el pronbstico serd:

-
Y(i15)= 3.630/

nGtese que X es la variable tiempo.

2;43



- 3.-

Soluelbn 3 los incisas anteriores:

En eate caso la variable independiente serd el periodo de tiempa, con lo cual

para el casa del modela exponenclal de la forma:

AAt

X)= L

aplicando logarftmos se tiene la siguiente relacifin lineal:

’09 ()E(t)) = 109 o?+ t (o9 (?

- - De la misma manera transformamos las datos origlneles como se muestran en la sl _

gulente tabla y con ellos obtener de maners sencilla los valares der los paréme_

troe del madela.

Afag Perlodo Ingreeas
par venta
t de pasajes. log X
X
1969 8 1.05 0.021189
1970 1 1.1 C.0L13926
1971 2 1.18 0.071882
1972 3 1.35 0.1303327
1973 L 1.43 0.1553360
1974 5 1.55 0.1903316°
1975 5 1.61 0.2058258
1976 7 1.7 0.23044892
1977 a 1.91 - N0.28103235
197R a 2.25% 1.3521825
1979 10 2.L8 0.39L4L516%
1580 11 L.5 0.6532125
1981 12 3.8 0.57578359
1582 1 3.75 2.€7403128
19R3 14 3,02 C.58219877
19934 15 3.58 0.5658L781
1985 16 3.5 0.544068604
1615 17 3.2 0.50%514997

A cantinuacidn aresentemns las respectivas gréflcas de los

£l modelo resultante es:

y el exponenclal es:

mocdzlon.
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4,- El crecimiento snual en ingresoa por ventas es:

Periodo Valor estimedo
0 1.04
1 1.1
2 1.24
3 1.36
b 1.48
5 1.61
6 1.76
? 1.92
] 2.09
9 2.28

10 2..8
11 2.71
12 2.95
13 3.22
14 3.51
15 3.82
16 ba17-
17 4,54
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PROMEDIO MOVIL SIMPLE PARAR UN PROCESO CONSTANTE.

. A
Sen: Xt‘=b+ ¢ s £eNN(o'ﬁ'?‘)

v un conjunto de puntos: X1 ,_.Xz PR X

Aplicando el criterio de minimos cuadrados se tisne:

T
A\Z IS
G:-_ sSEC = z ( Xb- b) calculando —_
& a1 2b
e iguslendo e cero:
26 I n - X, =T%
2% 22X (Xe-b)=0 1 Z Xes=
Dé t= =4
. T
Asl, A 'Z At v+ T es el nlmers de periodos.
L) = ) ’
T
A
51 b cembia ligeramente con el tiempo, se le darf mas pe so a las ghserva
cionzs mas recientes, caon un peso wl_ a cada une de ellas.
Suponiendo que ee tienen M puntos o detos histéricos:
" x
X-r, Xr.g ) v ees XT-.M-H ; L :_gitﬁ*‘ ¢ '-'-MT

en el que MT es =] promedic mbévil al final del periodn Te

El pronfistico para cualquier periocdo futuro T es:

Xy + ( Xga t X'r-.z. reoeck XT-N)"‘ x‘r-n
M, =X

N
donde:

X'l‘ -'XT'-N
N

Mr = Mra +
2%3



Ejemplo:

Los datos de la siguiente tabla (1) san datos histfricos sobre la de
manda de equipos pars clima ertificisl. De la gréfica respectiva, se
obaservé que no hay tendencia significative o un comportsmients ciclico,

por lo'cual.se supandré un proceso constante, Usando un promedic movil
con periodo de sels mesas se tiene: '

M o 150 + 222 4 268 + 216 + 226 + 239

6
El pronfetico pera un periodo futuro es :

X7( 6§) = 218.17

l;/%3
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Ejemple 1. Los siguientes datos, representan la demanda
histérica de termostatos:

Periodo Demanda Periodo Demanda
- T X7 T X7
1 158 31 285
2 222 35 ) 251
-3 248 36 248
4 216 37 222
5 226 38 135
6 239 39 337
7 206 40 235
8 178 41 225
9 169 42 282
10 177 43 302
11 290 44 391
12 245 45 261
13 318 45 315
14 158 47 231
5 274 43 231
16 255 49 263
17 191 ’ 50 177
18 244 51 270
19 109 52 169
20 195 53 172
21 247 59 243
22 233 55 278
23 156 56 283
24 203 57 200
2 182 53 324
26 272 59 266
27 256 A0 214
28 184 &l 240
29 299 52 239
30 248 63 224
31 184 54 262
32 2214 o5 200
33 316

1%23



PROMEDIC MOVIL CON TENDENCIA LINEAL

M M— A
Sea: Xt = b, -+ b?. 'E -+ €¢ modelo de tendencia linesl.

/v{:”____ Mpe + My ¢+ M'I'—H«H

y sea: doble promedio mbvil.
N
(2) 1) -
o r '-"-M'r'-a + Mr MT-N
N
_ por ntfo lado:
E(My) = ‘K'r( Xy + Xeop t oo -+ xf-ml)

E(Mr) = (B0 4 E(Xra) 4o v E(Xponay))

E(MT) = b + E-z—r— N;l Az

A
ﬂ%bz "e8 une holgura

A
E(MT)‘-'-'-E(XT)"_&%—&?- . (a)
para E(Mrb) = LI + b?-T" (N—I) b‘l - (b)
s -~

resolviendo el sistema antertior pers b, v bz se tiene:

El = 2 M+ "Ml:)" be T

1;1. =_A‘%TI(MT-. Mg‘t’}

El estimador de la aobservacién en el periodo T en:

:51/63



FLT' - ‘El- + 1;2.( 1.)
= 2Mr - M,

El pronfistico pars el periodo T-i' T se obtiene por medio de una extra_
polecifn de la tendencia ¢ periodos futuros usendo:

A

A,
Xrer(T) = Xo & b, ?
yen funciﬂn de promedios mévilea queds com-:

Xpuol T = 2Me = MePy T(25) (M= ug)

Ejemplo:

A continuacifn se muestran las ventss de una revists semenal " El Tamemﬁ n
tabla 2. Observendo su grifice se nota una tendencls lineal,
El pronbatice sa hece al final del periode T.

Para (=! y Na 5 , (9) = 7

xm i
Xm“)-'ZMQ“FM + ! )(Mf )
,,(q) zqus)-qs-wu- (45.¢ = «6.54) = 43.74.

Haciendolo sucesivamente se tiene ls siguiente tabla y la respectiva gréfica.

353



Ejemplo 2. A, continuacidén se muestran las ventas de una
revista semanal (" El Tameme"):

Semana Ventas Semana Ventas
T XT T X7
1 35 34 72
2 46 35 67
3 51 36 67
4 46 37 64
5 48 38 50
6 51 39 83
7 46 14Q 67
8 42 11 66
] 41 42 76

10 43 43 79
11 61 - 44 94
12 55 45 74
13 . 67 46 83
14 42 47 70
15 6l 43 70
186 ) 58 49 76
17 49 50 63
183 58 51 75
19 43 52 63
20 51 53 64
21 60 54 76
22 58 55 82
23 46 56 ' 83
214 54 ° 57 70
2 51 58 90
26 66 5 2
27 64 &0 74
28 53 ol 79
29 72 62 79
30 64 53 77
31 54 24 64
3z 61 55 74
33 77
Usando un promedio mévil de tamanio cinco, pronosticar para
un periodo futuro, graficar los datos  histdricos, los

prondsticos y evaluar el modelo.

3
3 3
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SUAVIZAMIENTO EXPONENCIAL PARA UN PROCESO CONSTANTE

Sem: x§ '-‘-_Z + €2 ; Ee ~~ N (OJ 0':2.)

La demanda hist6rica es: X, Xa, ..., Xt

A
k) es la demands espersda en cualquier periocdo. Al final del pericdo

A
(T<1) es: b(T—l\
X, es la demande del periodo ectual ( valor ectusl ).

" E1 error del prondstico es: Z (T) = Xy - JLJ(T"' ‘)

§1 <« es la fraccién del error del pronfstico deseado, donde:

El nuevo estimedor de la demandes es:

g(-‘-) ._._._)B(T-n\-k-a([)(r" E(T"‘)] ; E(T\'-‘- Sr

5% b('r)‘=51 entonces 1la expresifn anterlor quede como:

ST‘ - S-r.-\ + (Xr"’ST-l)

Sty = <« Xy + (1= %) Sy

La Cltima expresifin es conocids coms modela de suavizemiento exponencial.
A o tambifn ase le conoce como la constante de susvizeamiento.

el pronfatico de la demanda es:

X_ (T) =S+

T+T

v
353



PROPIEDADES DEL SUAVIZAMIENTO EXPONENCIAL SIMPLE

Dado qua: ST = « X+ + (l""‘) Srel

También: Sy =LA Xt -h(l.-'%)['( Xpwt * (j=x) Sr-;]
Se 2 X Xr+ &(&=) Xpas + (1=&)*Sp.2

Continuando de manera recureive se tiens:
Tl x o
Srao YT (1=-o)Kpe t (1=2)'Se
K30

Es importante definir el valor de o para poder pronosticar algfin velor y
sus posiblea cambios. '

Se.puede demostrar gue:

-___2——-Q
T Nl

En general se rscomiende que:

0,0l £ { < 6.30

Ejemplo:

Los slguisntes datos ( tebla 3 ) se refieren a ventas de muebles( escri__
torios para computadores). Por varios afios se he observado que ls demsp
da es relativemente estable. En los primeros dos afiocs de ventas, el com_
portamiento de le serie muestra un proceso conatante. Dadg un o =0.]
c_alcﬁl‘ese 21 pronfistico pers un periodo Puturo. En este caso SU se
acbtiene de la demenda promedio de los dos primeros afios.

Considersnda el (ltimo dis de Diciembre de 1976 coma el origen de tiem_
po se tiene:

El pronfstico pars el periodo 1 ( Enero de 1977 ), celculade en el tiem
po O, es :

3%3



a _
X0y = So =393 & Xy.g =373

X (1) = S, = 0. (33¢) + 0.9(393)

i

386:F  : %,(;)= 38%.

- Continuando de le misma manera, se tieme la sigulente tabla y gréfica res_
pectiva.

s



Ejemplo 3, _ Los sigulentes datos representan ventas de
muebles de oficina ( escritorios):

ARo Mes Ventas Ao Mes Ventas
X X

1975 E 423 1977 E 330

F 403 F 410

M 474 ‘ M 408

A 451 A 514

My 465 My 402

J 445 J 343

- Jl 459 Jl 438
Ag 325 Ag 419

S 365 S 374
O 331 0 415
N 376 N 451
D 331 D 333
1976 £ 350 E 386
F 400 F 408
M 470 M 333
A 311 A 463
My 395 My 432
J 333 - J 419
Ji 452 J1 329
Ag 414 Ag 392
S 310 S 385
0 341 0 421
N 433 N 430
D 378 D 443
Usar un factor de suavizamiernto A = 0.01 para pronosticar un
periodo futuro. Graficar les  dactos histdricos Y los

prondsticos. Evaluar el modelo.
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SUAUIZAMIENTO EXPONENCIAL CON TENDENCIA

Sea: X{._-.:-_Ab,-btsq_ﬂ' + £¢

y #1 modelo de tendencia lineal eaj\
E(Xelt] = b, + bat

Sen 51- el madelo de suavizamiento exponencial simple, donde:
Sr = & Xy + (1=-2) 5S¢,

2
.Y oea S.:. ) el suavizamienta exponencisl doble, donde:

1(.-;) = o Sy + (1=%) Sfr:).

Se puegla demgatrar que?

(1)\

A
bzs%(sr"sr R N

L] — 2 S-r - S:Z)-' .-Q'((—}-T (51-"' Sg-z))

-
en el que b, es 18 ordenade al " origen iniclal ".

S1 el origen lo consideramos al flnael del periodo T, entonces la intercep
clbén es:

E( Xr)

eg decir: A “
E ( x-r) = bl + b‘l. t
para el nueva origen,

E(Xe) = G lT) = Xo

al (T) = TD; + %ZT

3Yes



Sustituyendo &n )(t: y axtrapolando la tendencia ¢  periodos futuros,
el modelo de pronfsticos es: :

A : . o ()
Xrpe (T) = (24 5 5= (4 F2)S77 iyt omen o

21‘1-:,(7)-: EI(T) + (T+7) b.(T)

para el nusvo arigen,

Para £l nuevo origen, el modelo de pronfoticos es:
» A

N6étese nue el recorridoc del origen no afecta a la pendiente, sclo se ve afec
tads por la intercepclén. ' '

Para las condiciones inicleles, f;o '} E;:zJ deben cunnqg;se previamente.

-
Usualmente estas condiciones son cbtenidas a partir de 6, y é,z del
modelo de regresién linesl.

Se puede demostrar que:

Se =2|(°) - -%- Z-z.(o)

~C2y A L%
2 ——
S = bl(o) - 23 02 (o)
o
en el que:ﬂ-_;[..a( ’ 51(U)= ° y Jl;z(ﬂ) = JB
que son parfmetros del modelo de regresién linesl simple.

Ejemplo:

Lus datos muestran ventas de Filtros pars autos. En base e la grifica de los
datos histfiricos, se ohservs que ls serle de tiempo tahla ( 4 ), tlene un
comportemiento con tendencia de la forms!

Xe = 235.00+ 0,95 ¢



"Célculo de S

El modelo antsrior se obtuvo con los datos de los ‘dos primeros afios, en el
que =1 origen es el inicio del afic 1975. Si el origen es 21 finsl del afic
1976, entonces la intercepcifn eetimeda es:

-

-
Q=275 + 10.85 (1Y) = 536./2 2 = /0.88 ; &=0.

A B

vy el modelo en este origen es:

Xe = 53612+ 10.58 ¢

(2)
o Y 5o

Considerando al principio de 1975 como =} crigen.

So=295- %L (10.88) = 17+.04

Sotz):: 235~ 2(5—5—;)(10-8‘8') = F%/é

Considerando al final de 1976, t = 24

: -
6? = 775 + 10.88(24) = 536.12 ; bg=r0.88 + «=0.]
S, = 53612 23 (/0.85) = 4382

.9 o
Scz): 534.12 - 2 (—2,—,—)(/0-99) = 3¢y0.2¢

o

As{, suavizando estos resultados secusncislments para lcs meses haste llegar
al 24 de los datos histfiricos, se tiene:

Sy = 436.09 . s

2y

- Z4/.FF

Es decir; los velores anterlores se calcularon cansiderendo al principio
de 1975 como el origen,

Usando los resultsdos anteriores se obtiene la sigulente funcifn de extra_
polacifn

: Vs
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Kooi) = (24 35 0) S0 = (1v Shz) s

(5

Xo‘” = §30.y; + /0.48 (

Los pronfsticos para loas tres primercs meses de 1977 son:

A
E: Xi(o) = 830. 41 + 10.48(1) = 540.89 == 541
F: ?l(o) = 530.‘/[ - /0. 48 (z) = £85). 27 = == 55)

e X3(0) = 530,41 +/10.49(3) = 56/ 85 == s¢/

" .Supaniendo que en enero de 1977, xt= 538, entonces,

S, = 0.4(538) + 0.9 (436.29) a4¥6.2¢

a“)= o.l (496.2‘0) 0.9 (34.3%+) = 352.22

A

Xiez= (240,000 2) (49628) = (14 0.01117)(352.22)
A A

Xipzg = §540.39 + 10. 452 1 para T2y : Xy =53]

Los pronfsticos calculados que se encuentran en la sigulente tabla se desa_
rrolleron tomendo a

(2)

§, = W38 S, = 340.28 y e 0.1

con =1 origen recorrido a fineles de 1976,

YUz



Ejemplo 4. Los siguientes datos representan ventas mensuales
de filtros para autos:

Ano Mes Periodo Ventas Ano Mes Periodo
T X ’ T
1975 E 1 317 1977 E 1
F 2 194 F 2
M 3 312 M 3
A 4 316 A 4
My 5 322 My 5
J 6 334 J 6
“Jl 7 317 JL 7
Ag 8 356 Ag B8
s 9 428 s 9
0 10 411 0 10
N 11 494 N 11
D 12 412 D 12
1976 E 13 460 1976 E 13
F 14 395 F 14
M 15 392 M 15
A 16 447 A la
My 17 . 452 My 17
J 13 571 J ia
Jl 19 517 Jl . 19
Ag 20 397 Ag 20
S 21 410 S 21
0O 22 579 | 0 22
N 23 472 N 23
y D 2 55 ) D 24
Conlun factor de suavizamience Jd21 10 , pronosticar para un
periodo a futuro usando cdoble suavizamientco

exponencial.Evaluar el modelo.

il



SO=438.2
Moo
y

ano

77

<

F)Zﬁbﬂ)bi??{ZB;Z“ﬂtﬂ

78

OzZ20Mrp 4T >0

El modelo

. 5,07 s 340 .20

Pariodo

aqeneral

es:

Ventas

V]

-.T

538
570
HO0
565
485
04
527
603
604
7920
714
653

626
690
£A0
673
613
744
718
767
728
793
726
777

665

= .

Suav,

1

cimple
DT

448 .
460,
474,
4a3
433
495
498,
509,
518,
545
5A2
571

577.
588.
537.
605
605,
619,
629.
643,
651

671
682.

18
362
326

.39
.55
.59

73
16
G4

.78
.60
64

08
37
513

.08

&7
a8
51

26

.74
.86
.87

39

EXp.

Su

dd

351

362,

373

384,
394 .
404 .
413,
423,
432,
444,

455
67

478.

489

500.
510.
520.
530.
540.
550.

560

571.

581,

591

av. Exp.
oble

o
Sy

.07
00
.23
24
17
31
76
3

83
12
.97
.54

49
.48
28
76
27
21
14
45
.58
11
12
.30

Pronostico

Pronactico

M (T=1)

547
L0/
560
RRA
R4y

500

593

13
653

61

HBa7
HCBAH
HO8
7 () ‘.-l
709
F00
7149
728

753

772
723

.0789
.65
.65
.55
.26
97
.14
H04a
.98
.73 -
.07 -

01

ShH

.30
.62
.24
.58
.88
.98
.09
.81
746,

33

.02
771,

13

.63
.6

/3
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— T e el

METODOLOGIA PARA EL METODO DE DESCOMPOSICION

Este método es apropiado para modelar series que tienen

tendencia, estacionalidad y errores aleatorios como
componentes.

S5i
Y =T + 5 +C + E

el error es aleatorio y la estacionalidad (s) es la misma
- cada afio.

1.- Para la serie de tiempe actual, calcular un promedio
movil centrado de longitud L (L es es numero de periodos en
un afio. Promediando los { datos a la vez,la variancia
sobrante en los datos consisten de la tendencia y
ciclicidad. Se debe obtener un periodo que corresponda al
periodo de tiempo dentro de los datos originales. Para
cumplir con estos promedios moviles centrados son calculados
(promedios moviles de dos promediocs méviles iniciales).

Promedio mévil centrado (CMA,_)a tendencia + ciclicidad

De la tabla

M,= (416.0 + 446.8 + 461.9_+ 465.7) / 4 = 447.6 Primer
promedio movil

M, ( 446.8 + 461.9 + 465.7 + 445.7) / 4 = 455.08

MJH ( 461.0 + 465.7 + 445.9 + 471.3) / 4 = 461.2



! - T

CM, = ( 447.6 + 445.08) / 2

CMy = ( 455.08 + 461.2) /s 2 =

CMg; = ( 461.2 + 467.38) / 2

el

451.34

458.14

464.29

2.- Restar el CMA, ( T, + C, ) de los datos ,la diferencia

es igual a S, + Eg
Y, = T, + Sg + Co + Eg

s, +_C

t ¢t ¢

(Tt +,

Para el ejemplo
Sg + E4 = 461.9 - 451.34 =
5, + Ey4= 465.7 - 458.14 =

S¢ + Eg= 445.9 - 464.29 =

3.~ Quitar el componente E
promedioc para cada una de las

10.56

7.56

18.39

de S + E calculando el
estaciones.

Esto es:

Trimestre 1 2 3 4

1986 -18.39 1.61 10.56 7.56

1987 - 26.97 6.64 14.19 9.89

1988 - 16.19 7.66 9.61 -2.07
- 61.55 15.91 34.36 15.38

97
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5, = -20.52° , §,=5.30 33- 11.45 5,° 5-13
4.~ Los estimadores de los promedios estimadory deberan sumar

cero. Si no es asi, debemos ajustarlos (normalizarlos) de
tal manera que asi ocurra. El ajuste final {normalizacién )
consiste-.en restar una constante.

S
;g; Sé a cada estimador
P L _ :
$5¢/4 —_ (.- 20.52 + 5.30 + /.45 + 5.13)/4 = 034

=1
Las estacionalidades estimadas finales son:

asi
¢

S, - 20.52 - 0.34 = -20.86 Sy, <=1.2,34
S = 5,30 - 0.34 = 4.96
Ny

SnIB 11.45 - 0.34 = 11.11
3

'sn= 5.13 - 0.34 = 4.79

&

5.— Desestacionalizar los datos se logra restando el Sn., del
paso anterior a cada uno de los datos histéricos ¢

d, = Y - Sng d,,= 510.8 = ( 4.79 ) =506.01
del ejemplo:

d, = 416 (-20.86) = 436.86

das = 446.8 - (4.96) = 441.84

8
ds = 461.9 -~ (-11.11)~ 450.79
dy = 465.7 - (4.79) = 460.91

\!

5%e3



6.- Desarrollar =1 andlisis de reqresidon apropiado sobre los

datos desestdcionalizados para obtener un modelo apropiade”

{lineal, cuadrdatico, exponencial, etc} para la tendencia. ’

E1 modelo para el ejemplo apropiado es

T = 438.436 + 4.267¢ "

' Un, estimador o prondstico para cualquier tiempa =e puede
encontrar sumando todos toa componentes. '

"Ejemploz: El1 prond=tico para el periodo t=7 es 1

Yt = T; + Sn; + C7 s Ct = 0

T, = 438B.436 + 4.267(7) = 468.30% ¢ Snyy = Sny = 11.11
A

Yy = 468.305 + 11.11 + O

Ly = 0 (suponiendo que no existe ciclo)

Y - a78.415

)T e,

5%,3



Los siguientes datos representan miles de trabajadores de la
indusfria de la cénstruccidén activos en una region del pais.Desarrollar
un modelo de pronosticos apropiado.

Anc [Trimestre{ t 1/t Promedio|CMA
. movil [Tpe+Cie| Spt+Ee| Snt de
1=4
1985 |- 1 1| a16 -20.86 | 436.86
2 2 446.8 : 4.96 441,84
- 447.6
3 3 461.9 451.34 10.56 11.11 450.79
. 455.08 :
4 4 465.7 458.14 7.56 4.79 460.91
461.2
1986 1 5 445.9 464.29| -18.39} -20.86 46.79
467.38
2 6 471.3 469.69 1.61 4.96 466,34
472
_ 3 7 486.6 472.42 14.19 11.11 475.49
e 472.83
4 8 484.2 474.32 9.89 4.79 479.41
475.8
1987 1 9 449.2 |1 476.18| -26.97| =-20.86 470.06
) 476.55 :
2 10 483.2 : 476.56 6.64 4.96 478.24
476.58
3 11 489.6 479.99 -2.07 11.11 478.49
) 483.4 K
4 12 484.3 : 436.38| ~-16.19 4.79 479.51
_ 489.135
- 1988 1 13 476.5 492.98 7.66| -20.86 497.36
496,02
2 14 507 499.34 4.96 502.04
502.65
3 15 516.3 11.11 505.19
4 16 510.8 4.79 506.01

a=438.436 b=4.267 1r=0.928 r2=0.923

553
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