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LA FACTURACION Y LAS VENTAS© LOGISTinycAuoAo 

LISTA DE EMPAQUE 
"llwnenlo poro U)Q Buena Plonoaclón 

·~oaeCCCa~ll · 
VI$UOÜlOCión dul 1ulüO 

-C01gas ao rraOo¡o 
f SIOtll:.hea do Sl.lf'lldO 

FACTURACION 

•' 

·; ,, 

1/ .• 

,r_, 

•conrrol y Ar'l6lbls. 
-Precio de venia Prornea•o pOf 
, fOCIUIO 

-fechO ae corte 
Num010 dO IOCIUIOS OffillidaS 

h.J!.:h.AaS tMOihl.)OS COrfllfO ~uflidOS 

VENTAS. 

"Vonlas anuales 
"Péro.aa de venia •mpulable 

o almacén 
"Péra1dO lh:t vunla •mpuruu;o 

o di5lflbuclón 

i 

.. -.: ...... '·. ¡•. ·•: . ·' 

CIERRE DE MES. 
1 "'l. ,qo cuOia mensual de venia o cubrir 

on ol C.&~re. 

1·, "Estroleg•o paro Almacén y 
DlsfHblJCión 

.i·.' "M.3'didOs Pfevenlivas y Conoci•VOS ;, ,,,,, 

, .• J t ~ '! ' ·'Ji ~:: .u ,1• ~~ ~ ... ·1 ¡;;- ..A.: 

.~ ,J 
"'\ .. , 

¡ -~j· ,, 
'i'. 1:• 

'• .~i i/. 
' .. , 

-~ !-· :r e 
'j';' -· ,, 

PEDIDOS. .... ... ... 
'· 

"Su Adm111Sifaci6n 
·conrrol v AnáliSis 
"Su dlecro soor~ 

Almacén v OlslnbuCIÓn 

-1 
' 

1 

! 
li 
ji 
i. 

'' 



11 ©_ LOGISTICA )'CALIDAD 

LAY-OUT EQUIPAMIENTO 

JUSIIFICACION e MONTACARGAS 

1 1 REGlAMENIACION SOBRE COMBUSTIBlE 1 

DEIERMINACION DE AREAS 1 

IRANSPALEIAS O PAtiNES 

tARIMAS O PAllEIS UIILIZADOS 

l 
- ··------------, 

"'' •. uMLN l.>l OPf.RA.CK)N 
EMPlAYADO O PALEIIZADO ~ 

EIIQUETADORAS AUIOMAIICAS 

e __ I">IACION Dt PRODUCtOS 
CIERRE AUIOMAIICO DE CAJAS 

l .. __ HIGIENE Y SEGURIDAD 
ESIANDAR~CION DE EMPAQUE 

--- ------------, BANDAS IRANSPORIADORAS 
11~10 

L - ___ j 
. c¿_~~~l;~--~lmA)----~ -~~ L ................... ·.·.·.·.~.··.~.·~~~~~ .. ·.~.~.--MA.-.·.·.-~.·.· .......... _. .. ¡¡¡i¡¡¡¡¡¡¡llm .. liiiii .... ~ ................ .. 

'• : ~ 

1 

i. 
'' ! 

f 

¡ ¡· 
1' ¡ 1 

'1 

1: 
'. 

1' .1. 
: lll 



¡--
' ,.' llll;l~fiC.-\ • CALIDAD 
' . 

CUSTODIA, LOCALIZACION, SURTIDO Y EMBARQUE DEL PRODUCTO 

____ _j 
------'I.:.:N:;UMERO DE 
----------~lntMSA 

PI~S 1 MANEJAR 
1 

. 
',,-,, . 

SlOCKS DE 
--- -] -. : ~o-. ot 

· •. ~::ACO.Ci PRODUC10 

' L llRMIHADO 

flUJO 

~~ 
DE 

I•L( LOCAIOR 
RECEPCION 

•·! IJ()C)Pff'S"I 

1 

/ 

'· '• r. 

Y ACOMODO 

El PICK 
& 

..----------'-, PACK 

ME IODOS 

• 

t"--- ---- --

GMP'sQffi :EfJNICJCN: 
LAS BUENAS ESIANDARE5 

PRACliCAS DE 
MANUFACtURA 

LOS RECURSOS 

HUMANOS 

" 

~ 
.1 

.. SELECCIONV 
., 

' MOIIVACION 

[i'. 
;'l 

,, .. " '¡:, 

" .,_ '.: ., 
:t; ¡; 

' ·' ,, . 
. J 

" -~ 

:r, 
IMPIANIACION O 

':.! ACIUALilÁCION 
! ' . 

PROCESOS 
J 

DE MEJORA ·. 

'CONliNUA 

- -==:1 --

EMBARQUE 

--~-

CARGACifGA 

'-1 

1 

1 

1 
1 

1 
! 
' 

¡ 

l 



·.1 

11 © 1 OGI~TIC.\ ~ C\~OAO RUTE O 
ANALISIS DE LA CARGA . · ANALISIS COMPARATIVOS .-

g~, 
DISEÑO DE RUTAS COSTOS DE DISTRIBUCION 

TIPO Dl DISIRIIUCION PAGOS DE FLETE 

1 

rl 

TRANSPORTE A UTILIZAR NODOS LOGISTICOS t' 1 ¡ 1 

~--:.J~ 
NEGOCIACION DE TARIFAS 

p~ ·.···¡ ~-~~ ~ _ _¡.,,~ ~~ L .. __ . .. iiiE:i. .. iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii ··¡ 

~.t 



' ' 

ROTACION DE 
PRODUCTOS 

1' 

CONTROLES Y SISTEMAS INFORMATICOS 

CONTROL 
AUTOMATICO 
DE FACTURAS 

O PEDIDOS 

COMPARATIVOS . 

!ElE REPORIE 
LOGlSI1CO 

f-',\RA 
RlJIEO 

./ 
/ 

/ 
/ 

J • ::.: 

:' \ 

TIPOS (cONTROL DE 7 
DE CARGAS 

1
1 

IN VEN 

REPORTES DE · 
OPERACION 

RUTE O 
AUTOMATICO 

L--~~IA~RIO~----~---~~~/~~~d 

-~l 

!1 

i [ 



' ' 

FACUL TAO DE INGENIERIA U.N.A.M. 
DIVISION DE EDUCACION CONTINUA 

C U R S O S A B E R T O S 

DIPLOMADO EN INGENIERIA DE PRODUCCION 

MOD. 11 l. PLANEACION Y CONTROL DE LA 
PRODUCCION. 

TEMA: 1 N T R O D U C C 1 O N . 

EXPOSITOR: 
ING. DARlO GARCIA ESPEJEL. 

PalaciO de M•ner•• (¡jlt dt hcuba5 Pr~met C•IO :..... C......,.....ac; ¡l;COQ \fe.a•co. O F APDO =-:•·• • · • 
Telelonoo: 512-8965 512·5121 ;¡, 'llt \11 "éll1 ~~~ 51!l-O!i73 521·4020 AU6 



EMPRESAS 

'' 
·POR 
: PRODJJCT1V08 



---=--::o...._~~=--~--=-~~~=·-:-~ 

-" 
-~=.:.".; 

.___.....;.-::::!: 

·-::: 



=-- ---~-- . ..::.__ .. _____ ~ 



. r 

J. ..1 •• 
': 

• j, 

MISION ORGANIZACIONAL DE 
PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION 

• . 

INVE-NTM110S ~JIV[L fll" Sf:flVICI(l 

1 

. i 
1 



:-.. 

Adn~11~~~tr~~~~~,~ ~}~~~~m· · .. ~t·,·.?··•···.~·•·····~·~•--·······.··········· 
.l'fOduc'ctóll y c;,D~~sJ~· .. to•·.· • ~ Ttempo fJITJ~ .. ·.·• .. 

• Coatoa Unltarloa•-

• 

---- -· ---·--. 



ll DIPOLO M. IG. EN PRODUCC/ON 
1 PLAN MA(,.~ .•• o DE PRODUCCION 1 

·.1 CIERRE 29 Sepliemhre 95 

1 

Sep-95 ÜCI-95 Nov-95 Dic-95 Ene-96 hh-% Mar-96 Abr-96 Moy-96 Jun-96 Jul 96 .,. .... 
PRODUCTO X 

INV. INICIAL 4,291 6,478 3,478 6,478 3,478 6,478 3,478 6,478 3,478 6,478 3,478 "UR 

~ONOSTICOS 3,000 3,000 3,000 3,000 3,000 3,000 3,000 3,000 3,000 3,000 3,000 1_rf10 

ENTRADAS ATRASADAS o 
PROG.PRODUCCION 5,187 o 6,000 o 6,000 o 6,000 o 6,000 o 6,000 o 
INV.FINAL 6,478 3,478 6,478 3,478 6,478 3,478 6,478 3,478 6,478 3,478 6,478 l,47R 

COBERTURA 1.43 2.16 1.16 2.16 1.16 2.16 1.16 2.16 1.16 2.16 1.16 2 16 

PRODUCTO XX 

INV. INICIAL 2R2 2R2 282 282 

ESTIMADOS o o o o 
ENTRADAS ATRIISADAS o 
PROG.PRODUCCION o o o 
INV.FINAL 282 282 1R2 2R1 

COBERTURA 0.00 0.00 0.00 000 

PRODUCTO XXX 

INV. INICIAL 9,933 9,933 7,933 5,933 5,933 3,933 3,933 1,933 1,933 3,933 1,933 l,9ll 

ESTIMADOS o 2,000 2,000 o 2,000 2,000 2,000 o 2,000 2,000 2,000 ] ,IJ10 

ENTRADAS ATRASADAS o 
PROG.PRODUCCION o o o o o 2,000 o o 4,000 o 4,000 o 
INV.FINAL 9,933 7,933 5,933 5,933 3,933 3,933 1,933 1,933 3,933 1,933 3,933 1.911 

COBERTURA 6.97 5.97 4.97 3.97 2.97 1.97 1.97 0.97 0.97 1.97 0.97 1 97 

MRP-1 DEL COMPONENTE COMPONENTE 

INVENTARIO INICIAL 5.187 o o o o 2,000 o o o o o o 
CONSUMO 5,187 o 6,000 o 6,000 2,000 6,000 o 10,000 o 10,000 o 
PEDIDOS o 6.000 8,000 o t\,000 o 10,000 o 10,000 o 

' FECHA LLEGADA G-U7 ... e2 -'""bn m F:NF.II:O'llfi 01 M~R70 Q6 1M"'" 'rCJQp, m nriiO'M 

INVENTARIO FINAL o o o o 2,000 o o o o o o o 
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~~nr2_ tMtTit1i8 66Ud6t' ,e ()5,4 t l. Dli'Ol.OM- IG. EN PRODUCCION . -~ • ,, __ ."!·'fA 

>1 
PLAN MAE O DE PRODUCCION ''"'· Stg.: ¡s,.. Tamlll\i) Lotr: ~ ll:fld-'-' .. , 
CIERRE 29 SeptO!mbro 95 

'¡1 Sep-95 Ocl-95 Nov-95 Dic-95 Ene-9~ Fch 91) Mar-91i Ahr-% M ay-% Jun-% lul <¡, "··· .... 
PRODUCTO X 

i! .. INV. INICIAL 4.291 6,478 3.478 6.478 3.478 6.478 3,478 6,478 3.478 6.478 3.478 ~.478 

' ':RONOSTICOS 3.000 3.000 3.000 3.000 3,000 3.000 3.000 3.000 3.000 3.000 3.000 1_111111 

ENTRADAS ATPASADAS o 
PROG.PRODUCnON 5,187 o 6,000 o 6,000 o 6.000 o 6,000 o 6.000 o 
INV.RNAL 6,478 3,478 6,478 3,478 6.478 3,478 6.478 3,478 6,478 3,478 6.478 1.478 

COBERTURA 1.43 2.16 1.16 2.16 1.16 2.16 1.16 2.16 1.16 2.16 1.16 l lh 

PRODUCTO XX 

INV. INICIAL 282 282 282 282 
PRONOSTICO S o o o o 
ENTRADAS ATRASADAS o 
PROG .PRODUCCION o o o 
INV.RNAL 282 282 282 282 

COBERTURA 0.00 0.00 0.00 o .00 

PRODUCTO XXX . ~ 
' 

INV.INICIAL 9,933 9,933 7,933 5,933 5.933 3,933 3.933 1,933 1,933 3,933 1,933 1.<111 

PRONOSTICOS o 2,000 2.000 o 2,000 2,000 2,000 o 2,000 2,000 2,000 ~ .111'1 

ENTRADAS ATRASADAS o 
PROG.PRODUCCION o o o o o 2,000 o o 4,000 o 4.000 o 

INV.FINAL 9,933 7,933 5,933 5.933 3,933 3.933 1,933 1,933 3,933 1,933 3.933 1_<111 

COBERTURA 6.97 5.97 4.97 3.97 2.97 1.97 1.97 0.97 0.97 1.97 o 97 1 <17 

MRP-1 DEL COMPONENTE 

INVENTARIO INICIAL 5.187 o o o o 2.000 o o o o o o 
CONSUMO 5,187 o 6,000 o 6,000 2.000 6,000 o 10,000 o 10,000 o 
PEDIDOS o 6.000 8,000 o 6.000 o 10,000 o 10.000 o 
I=ECHA LLEGADA ("~!1 ... 02 -'""~ 05 F.NF.RO ';!& 1M ~4ARlO 9ti 1M MAYO 9!1 IJ111/1.109fJ 

INVENTARIO FINAL o o o o 2.000 o o o o o o o 
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THE LOGISTICS CHAIN: 
' 

A STRATEGIC TOOL FOR IMPROVING 
COMPETITIVENESS 

A 11 business procedures rn an enterpnse 

must be viewed from tt:e m~et 

perspective and planned. controlled. and 

opümized mrougnout all funcnonal areas 

accordingly. 

Thrs statement by a well-known <nterrat:onar 
busmess consultmg firm reílects :re e" al· 
lenges facmg large aná small er· · ses '" 
all rnaustry sectors in toaay·s ccrs:"cr:y 
changrng market. 

To meet tnese charlenges. emer~r ses ·e'!O 
an eNectíve logrstrcs cnam for :"e :roccre­
ment. manufactunng, aná sa1es ara C•s:r ou · 
:ron of gooás aná services. SAP accr•cJoors 
oNer large aná mrosrze corcoranocs .·~ ·•avs 
to rmprove proáuctlvrty. 

Unlrke traártlonal systems baseá on the 
arvrs•on or lacar. the SAP System suooorts rne 
'ogrsncs charn wrth mtegrateá soTtware 
aoolrcanon orograms. The logrsncs crece· 
dures are lmkeá wrth an overall organrzatronal 
system. wních s¡molifies ano accererates 
:asks. rmcroves !he flow of .nformanon. aná 
!acrlrtates scneáulrng aná plannrng aeCISrons 
casea on consrstent oata. 

In :nrs orocnure. SAP AG. a reaorng rntema­
:ronal software vender. cresents <IS sorunon 
ror an rntegrateá logrstrcs system ano grves 
'{Ou a general overvrew of ihe oertormance 
scooe of rts Logrsncs acorrcanons SAP arso 
<nvrtes you to an ongomg aralog wrthrn :ne 
context ot a strategrc partnersnrc We '.'lant :o 
.vork togetner to acnreve a new stanaara ot 
:ua1rty for tne logrsncs value-aoaea c~arn 
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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 to improve thetr competi­

tive edge. Tllese business ohilosophtes are 

challenging tradrtional organizational struc­

tures. Tlle goal: To maxtmtze resources wrth 

new organizational approaches and optimtze 

business procedures for the long-tenm 

improvement of competitiveness. 

With the1r integrateó aes1gn, the R/3 Log1stlcs 
appl1canons are effec~ve tools for heaatng in 
a new óirection. All fun~ons in the 1og1sttcs 
chatn Oetween procurement anó sales are 
plannea. controlleó, anó cooramatea across 
all business areas. Since the SAP System 
automatlcally links together log1ca11y relateó 
areas. it elimtnates the neeó to repeat time­
ano resource-intensive proceaures. 

Support of all 
logistic processes 

SAP defines the term "logisncs" as the overall 
concept for all aspects of procurem~nt pr00uc­
non, warehousing, anó sales ann nistnh1mon 
ot merchanaise. Modular standard app11canons 
support me taskS performea in the IOglstlcs 
chatn with great ftex1b1lity. Tlle core areas of 
sales and óistnbution. proóucnon. ano matenals 
management form lt1e founóation for an overall 
integrated system, which can be set uo and 
exoanded according to thejndividual company's 
t1me anó 1nvestment plans. lhe outstanóing 
flex1b1lity ot the SAP Log1sÍics apollcanons allows 
the company to adapt 1ts business processes 
to changtng market conó1tions. 

Unk tD CIM 

The R/3 Log1stics appllcatiOns take 1nto account 
not onty the economtc benetits ot oonm1Z1ng 
logts~c processes. They also torm the ltnk 
to computar integrateó manufactunng 
(CJM) by tncorporating production 
control and control station 
technology and interfaces 
in techmcal and scientitic 
applications. - , 1 

In aódition, R/3 Loglstics applicatlons can be 
integrated with other operational areas. 
LogiatlcS. financials, and human resources 
merge tD previda a single orgamzational 
solution; creaüng a new óimens1on ot organl· 
zanonal effecüveness. 

--
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INTEGRArED LOGISTICS APPLICAriONS: 
UP ro DATE · CLOSE ro THE MARKET · 

INTERNATIONAL 

T. he tasks of logisccs span rhe ennre 

enterprise. Their interrelaMnships 

require !he support of software tl1at takes t111s 

enterpnse-wide aspect and t11e strategtc 

importance of logisncs into considera non. 
'Nith its lDQIStiCS appliCatiOnS. SAP has 
developea am01tious stanaara aoollcat,ons for 
the 1ntegrarea operanon ol 1og1stlc processes. 
National ano 1nternat1onal compan,es ,n 
vanous industnes can 1mprove the~r co~ce!l­
!lveness oy usmg tnese appucattons 

9Yerall operatlonal system 

The Logtshcs apolications are part ot S~P·s 
overall operational system. mcluaing account· 
tng, human resources. worktlow managemenr. 
ana etectrontc data tntercnange iEDI) 

IndiVIdual SAP aoolicaMn modules or como,. 
nanons ol modules can oe tnstalleO ter 
integratea solutions. You can eastly custom,ze 
aoplicanons to your comoany's tnOIVtduaJ 
reawremenrs ana link non-SAP sot1ware !O 
tne SAP System. 

wnat aisnnguisnes tne SAP Logtstlcs aoc11ca· 
ttons? There are many answers to thts 
quesnon. 

Performance through a broad 
scope al lunctionalily 

The tntemauonal success ol R/3 Logtsncs 
aoollcanons 1s oasea on thelr comprer.ensr-9 
luncnonaJ scope ano up-to-tne-mmute ca!ll 
accuracy. This nas enaoled compan1es ~ 
lile wo~a to make raster ano more eHec:r.e 
OetiSIOns oasea on tntegratea mlormanon 



'' 
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Company-speciflc 
modiflcations 

System-controlled mod1fica!Jon proceaures 
oiiuw you to develop a solution for ¡our 
l.UIIIQésllY reauiremenrs from a w1dd ·an~a ot 
standard applicaoon vers1ons lnaustry­
soeclfic des1gns can be oflerea 1n me same 
way. lnaustry-soeclfic func!Jons suoo1ement 
the range of solutlons oflerea oy me -"'3 
LOQISIICS system. 

hltegial&d dala management ___ J 

In practica. !he R/3 Log,stics apoiiC4~ 
'become even more eflective when :rey n 
integrated with omer tunctions: ,so,ari!CI 

1-
' 

·-

~- ~ . -· ----- --- . . . . --_____ ......,. ---= --.:..... 

soluoons are replaced by IOg1cally lmking 
relatea ousmess processes. Functlons are 
linKed through a central data base. wh1ch 
e11mmates aata redunaancy and protects data 
cons1stency a~rt mtegnty All ,nfnrmallon. 
enterPrt nnre in ti'IP c:ysrem ·~~ srnrPd m ñ 

central data base and 1s automaocaily 
ava,lable for subsequent processmg and 
ana1ys1s. 

~OOIICa!ions remain integrated. even wnen 
cer1am tasks are executea locally Examples 

are local apol,canons 1n the 
producllan area or waie­
house management. wh1Ch 
are for the most par1 
mdepenaent. Out never~ne­
less need ro commun,cate 
w1th other sysrems. The 
potential of electron'c data 
intercnange w1th SAP-EOI 
lets you set up direct 
intercompany commumca­
tions pathS so extemaJ 
mill1<et partner$ can be 
incluaed in tne entire data 
Row process of !he 1og1StiCS 
chain. 

!'he h1gh aegree of honzontaJ integratlon '" 
!!'le ooeranonaJ areas ot logisncs comolement 
!!'le SAP System by providing compressed 
oata Ye<T~cally ror all-encomoassmg ooeranon­
ll '\.l"<~ons. Th1s nonzontal ano ·¡erncaJ 
-·~r 1ton 'S :Jased on tne 'ac: ::--at ~:"'e 

. ·. ·r t~:cra~:CJJty "ee~ :t..ar: '.e1 1:-0 

. J -" ;,'"t(~ron1:ea ::war.:.: es 1ra ,J,~tS .ue 
. r i:IY :es: ea 51mu1tar.ect,;S;y 
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The resull: Data lrom the seoarate areas al 
!he logrstrcs charn rs translerred arrec:ly 10 
accountrng lar lurther processing Conrrorrrng 
and analysrs systems obtarn mear:o¡¡lut 
performance measures. Comoany "'aoa¡¡e­
ment ~'las condensed ano uo-!o-ca:e 'i~Cr71'1a­

lion at rts fingertrps lar aecrsron--TaKrrg 

Transparency on alllevels 
, 

The integra non al aoplicatrons. a na ~ar a'el 
llow al auantrttes and values c:ea:es ¡n 
rnlormatron network that makes ail ""s:ress 
processes transparent lar the user ar any 
trme. allows real-time access. ana crsorar> 
cost-relevant varrances stmply ana rmr:-ecra:e­
ly. lt lets you reconstruct marketrng s:rate<¡res 

ro tila level of individual product z"'~ 
You can Quiekly analyze conseauences '01 :re 

ffow ot goods and capacrnes. ana ~"""" 
react to changas in the market. A oc¡<r.a 
rnlomnabon system Wltll relevan! Jal3 '"0101 

tne entire logistics area provrdes :re "ove~· 
1ron lar sucn a dectston-onentea :co..rv '1 
actron. Data lrom !he rndivrduaJ ar!as 1 

"coarea auromatrcaily. You can ~e« "r tOJ 

.:·.vn ·ntar~at'On ·ecwremenrs 1rc _., 

, 

otannrng values lar all performance measures. 
or :nake sysrem-supported precrctrons for 
:~e orereOUISrtes rn effectrve logrstrcs 
ccnrrolling. 
Your company's rndividual logrsttcs reaurre­
meols and busrness ob1ectrves aerermrne 10 
wnat extenr you take advanrage al ihe wrde 
range al rntegranon possrbrlrtres. 

Use in large and small companies 

in various indus11y sectcrs 

SAP offers rts Logrslics applrcatrons 10 all 
campantes tnat want ro become more 
compennve by rmprovtng the qualrty al merr 
proaucts tnrough efficrent logrstrcs. Because 
al merr bread funcnonattty and Hexrbrlrty, IM 

R/3 Logrstrcs apotrca­
tions can mee! tne 
demanas al rarge ano 
mrdsrze companres rn 
arfferent rndustrres. 

~ ontematronaJ companres. the togrstrcs 
-e!'NOrk among vendors. manulacrunng 

" prants. warenouses. ana purcnasers rn 
:•~erenr countnes can become a srgnrlrcanr 
;:>erormance lactar. Witn countr¡-specrlrc 
.er'iiO/lS rnctuarng languages. currenc:es. ;ra_ 
.,. ,di ·e<¡utanons. tr.e SAP R/3 Svs:em er1 
· · ... ~ .:l lf1 i'~eqr3:e1 c~·s:.cs ;,s·r -11 
. - :s :~.-:,..o ~a¡ cra1 :ero:~ 

--~ ...:~;: 
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OPEN FOR 
CLIENT /SERVER APPLICATIONS 

T he R/3 Lagistics applicabons can be 

installed on a vanety ot hardware 

plattorms. particularty in the open sysrems 

area under the UNIX operating sysrem. An 

open svstems enVIronment grves •¡ou ~ore 

freedom ro determine the appropnare :ecnm­

cal environment ter your organ1zaoon 

The software 1s oes1gned for use •n c:,env 
server enwonmenrs. The apol!canons ·:an ~e 
d!Stnbuted on severa! computer le•;els 
Personal computers or workstat1ons asscrre 
1nteract1ve and presentallon funcnons lt ··e 
emoloyee's workplace. Spec1al ~er;er co.,ou· 
ters control tne aoplicanon 1og1c. mese 
computers are 1n turn connected to a aata 
base server for central data organ•zat,on 

Th1s progress1ve concept takes acvanra¡;e ¡t 

tne local capacity ot personal comouters Jt 

workstatiOns and central system resources .n 
a 1og1cal and mone etficient way. Stanaarall!lC 
intertaces allow yau to commumcate ... m 
01Herent computar systems ano 1ntegrare 
non -SAP software. 

No speciatlzed knowtedge is reaU!reG 'Or 
uSing t11e R/3 Logistics applicat1ons. ;¡,,, s 
true for end-users, whose work w1tn :"e 

syst8ll1 is made easier w1t11 a graon!Cal ..s. 
interface and menu-driven tuncnons. 11'(1 'or · 

those who need to operare me system "' :r-. 
data processmg level. Ease-ot-use '' a 
pnmary ob¡ective tor a system tnat '1!01.-r!'.l 

no spec1a1 knowleGge ot software ·ec~r-oo¡y 
to operare 1t. 

1 '/ 

Unifonm user interface 
A un1form user mtertace with graphic interac· 
:1•;e ":emen!s makes 1t easy for emoloyees ro 
aa¡ust QU!ckly to theosysrem'..'ana Jearn how 10 
0oerare ir w1thounny· protiiems In ort01110n. 
1~1s un1form1ty guaranrees a fam111ar screen 
serup ;rom one app1rcat1on to tne next. 

- OATA &ASE SERVER . .J 

·= tt=, 

. ·-

Me1o-:eve1 
cl:envserver 
art:."'.rtecrur8 

=~ 
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SALES 

• Sales support 

• lnqwies 

• Quotations 

• Orders 

• Sales activitles/scheduling agreements 
,. 

• Shipping 

• lnvoicing 

• saJes lntormanon System 

--

'~ 

·~~ 
,_ --~~ 

' "4\.l ~) -. . 
PU~~ G-= 

. ( ! 
,......... 

• 1 • \ ~ 

• Production ;~ · ~ 
• MateriaJ r~ ~ 
• Forecasong 

• ManutaC!lJtlrq ·esua ;M"r11'g 

• caoac1ry o~ 
• Produc~Cf1 ~ ~ 

: Jr-.r :::-··-, 

• ?•ant :.:¡ .. · ~ 
• Snoo F'001 · . • - ' e 

• Costmg 
• Pro¡ect mJr~n 



... 
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~LANT MAINTENANCE 

~\:1'1~~.-1Viaintenance and inspection planning 

_:~~~ce~~~¡..plilnt maintenance orders 

. . . ...." 

. --~_..~ 
~~=-----------~- : ... _ ------· ----

... 

QuALITY MANAGEMENT 

1oru,nr1n of warehouse structures 

Processing al warehouse movements 

• Support of inventaries at warehouse leve! 

• Vendar evaluation 

• Non-applicatlon-depe:,cent ctass•licaMn 

• P'Jrc~as1~g lntor~a~cn Sys:er:1 

• Quality planning 

• Quality inspecbon 

• Ouality control • 

• Quality documentation 

• Quality tnformation System 
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OFFERING VERSATILITY: 
THE R/3 LOGISTICS APPLICATIONS 

T he P/3 LOQIS11cs aoolicatlons have a 
moaclar cansrruc;1on They can De 

1nstallea seoarately ro comolement ex1song 

solut10ns or camDiced ;o lorm powertul. 1nte· 

grated con1pany·•.'11de 111forma!1on sysrems. 

All the modeles connecr seamlessly w1!h1n !he 
SAP Sysrem and can oe easily 1ntegrarea w1!h 

non·SAP soi1';1are orograms. The ma1n fearures 

af the secarare camponents at a g1ance are: 

DISTRIBUTION 
The sales ano oistnbution orocess ,s 11nkeo ro 
numerous ~roceoures that are oertormed ,n 
oeoartmer.;s rhrougnour a comoany í' eretore 
il reqUires a software solunon mar sucoons ail 
rasxs 1n oce·sales ano oroer orocess,ng ano 
provioes a ·,nk ro marena1s ano managemenr. 
prooucnon Jlann~ng. ano accounnng 

~he Sales 1ra D1stntluuon orocess1ng ~oau1e 
luJfllls ::-:e ·~at.:1rements ot an err~re ·· ... rc::onaJ 
~"31n ··.:- ~::.:;rf '"'~Cut;r. :r.:er :~-:c~~s.rt; ·o 
~~e:.~~ .. : : ... ~ --~ ... ~,:.~ :J ~ :.:.:u­
:::-::: .. -?-· -:-~;~s --:--1·cr ..... ·.:e ·1.r 

Th1s ,nformaiiQn can helo compan1es 1denné¡ 
¡arget markets ano olan ano 1mp1emem ;1recr 
ma111ng camoa1gns. 

Sales aara is automancally coc1ed :rom re!1201e 
tlaS!C data on cusromers. sales actrw~~s. aro 
marenals ouring sales oroer creatlon. Th1s 
prov1oes the Denehrs of one·llme oara enrry 
Also. lleXIOie pncmg ano a clase link ro maten· 
als managemenr ano oroouc110n olann,ng 
means customers can rece1ve accurare auotes 
on pnces ano oe11very oares as soon as an 
arder 15 placeo. 

Emoloyees '" sn,po~ng can call uo a ''sr ol all 
oraers aue tor oel1very. ~lso availaDie ,s :;e 
canon ro oe11ver rne oroer comolerely. :ar1a11v 
,no;v,oually, or collectlvely . .\t rne sanoe :1me. 
revenue and rece1vao1es are for.varaeo :o 
f¡nanc1a1 accounnng ano conrro111ng. The 
1nlormanon can De useo at once '" analyses 
Ourours trom 1h1s process can De 
sent oy ma11. !ax or cy EDI eHher ! Don•u• "•• ;, S.lu 
automancally or ata later t1me. ! oaf Dhtr.berlu Preuui•tl 

The SAP Sales lntormanon 
Sysrem completes rne tuncnonat­
,ry 1n the Sales ano Disrnounon 
mooule. ANer enrenng an oroer. 
oehvery or b1ilmg oocumenr. all 
aara llows auromancally ~nro rne 
sysrem guaranree1ng access ro 
uc·to-tne mrnute ¡nformanon. 
Analyses ot 1nvo,ceo sales ov 
cusromer. marenal ano reg1on. 
can ce oresenreo 1n an easv·to· 
1nter::~ret llst or as an 1ntormanve 
,;racnrc The ,ntormanon :uov10· 
~ :·~ ... ~ Sares ·r'l~c~-J:ion 

: .~:~ ~'"ac:es ::-:J.: es ·J 
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ROOUCTION PLANNING 
ANO CONTROL 

The essennal lunc::cns al :~e ;-:~.e: :n 
:Jiannmg ano Cont·c, ~PPl rr.oc:...~ r~ 

mamrenance ot ba.:;:c data. :rcc:..:7 :~ 
o1ann1ng. marena1 -~cu,rer.:e'":s :arrA~. 

·:Joac,ry plannrng. 5:100 .ncor .:::;--·-~~ ::s: ~Q. 
ano pro¡ect manar;:ment. ";"re ;o -:-:· .... e 
.s tntegrareo wtth ·e:ateo ~tanntog li"J 

ooeranonat taskS ~ the orner .,.ocu:es JI 

:~e RJ3 Syste~. 

PP is oestgneá to oe useá m any ;ec::Jr ot 
tnousrry. All processes can oe ¡¡eareo 'a 

plant-sPectfic reoutremenrs. taJ<Jnq r11 

account otfferent orooucnon "e!"X3 .. ,.., 
maka-to-order or .anam crcaLoc: :, -~ ·-Js.s 
orcáucnon. You can cusrom,¡e ·• • ;o -'lC\.oe 
lar your ptant by ~antputaLng ·•: t :.111· 
meters. 

PP ensures a htgh 'evel ol ~er-::-lr:t ·a~ 
the ptanmng ano c:nrrot ot ·~e ·:·¡¡ -¡rr• 
rtow tt snorrens otanntng :·.e~ :·: on ..Q· 

to-oate 1nlormarron 3M ... e-~~~~\ -t _ 

:roct.:c::·;¡:<¡ Jf ·.or~ :rJc=~~~s 

,, 

---- ~-----..:.==-~-----. -----------= .:.~-----=::! - . -- -- - ----~ .. --. --------
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:ontrotters. otanners. ano purcnastnq a<;ents 
··om routlne iasks so tney can c:Jrxentrare en 
J;ner cnncal ous1ness act1vrt1es 

-:Jcceor. MAP 11. Thts conceot a•sttngUtsnes 
rse1t trom other plannrng memoas :n 1ts 

.-olrStiC aooroacn. lt covers au orocuciiOn 
cc:JvltleS of an mduStrlal comcany m a 
numoer ot ptannmg srageS/onases · .. m,cn take 
:'l:sronc as well as curren! ano :;.arnmg data 
r.ro accounr. 

-~anks :o tne erase llnks :Jerween ;>o ana :.":e 
;dles ano OISinOu!IOn crocessu-:g r:oc~.;!e. /G'J 
:an creare a clannmg cycle ·.vn1ct1 ·;uarar.re-es 
'1"'ar you sray 1n touct'l w1tn rne r:-:arKet _ar 311 
· rr.es. 

MRP 11 Planning Chaia 

SALfS AltO QptR.lnOICS PlAICNIN 

~ 

,_ "ll(l(l"f.NOEIIIT II:IQUIRlMENTS 

. ..O' ••.JOII 

- ; .. · l(ll 

,..,. re 



MANAGEMENT 

The Matenals Management '.1~11 -:<:.e 
covers all tasKs w1tnm an ~n:~G~J:=·.: :; 5: es 
c~a1n: marena1 reoUirements :·arr ~t; 
aurcr:as1nQ .• nventory, ano ':Jar:'"·:~..s~ 

managemenr. 

The onncrple ot one·trme cara ~-·-, 

and aummabc uodates ot tune: crs 
tu11ner aown the lrne rs tully·acoo ea 
rn the tuncnonat processes ot 
matenals management. Also. 
automated Oata·entry tecnn·cu~. 
sucn as document scannrng. 
rncrease efficrency. 

As a result ot !he clase rnte~rJ~IOI' ;1 

matenaJs management 'Nrtn rre ... ,.. 
mOdules ot !he SAP R/3 System ;,.· :· ut 
reourrements stemmrng lrom 1 H1 • .,.. 

cost center. or MRP are •orwar::e<l : '"""" 
ro ourcnasmg. wnere ourc-·ase ·~~ ~·G'"t 
are converreo 1nto ourcnase ;r ~@'1 . ~ 

se1e-cnon rs carneo out Jn 1, ~. ·:- •. .- - 1s.t 

.'J11n ~acn Jrcer·ng ··J.nsJc: :,. • • 

.. , . ··~~ 

------

access requests for quotanons or :on¡;er·term 
:Jurc:-~ase agreemenrs w1U1 venaors 

At ;~e nme of goods recerot. tne relennt 
:crcnase arder is automarrcally cneckeO 
'Jaranees exceedmg preoererm1neo :o1erances 
e.g. relarrng to aelivery cates ano ouantrnes¡ 
-ray cause tne goods ro ce retusea. Gooas 
;=ce1ot oostmgs teao to me :mmea1ate 
·;acates ot stock lrgures. Tne ·,arues ·JI gooas 
·ece1ots or 1ssues are uoaarea on a oara11e1 
Das1s 1n f1nanc1a1 account1ng 

'n•JOICes tor oe11venes ot matenats 11n :aoer 
·cr~:t ()r rece1vecJ v1a EDll are auromatiCJIIy 
:~eckea for accuracy. lf ;ney relate ro 1 

:urcnase arder. tnen the system generates 
·~e e'(oecrea rnvo1ce ano. 1n ¡t";e ~·,ent Jf 3r'f 
.. r.JCCeQt30!e '/3(!30Ce5 'NI[n ,·egard [Q r;ateS 
: .. ant1t1es. or pnce. blocks 1t for :Jaymenr 

~! ·nventory management oroqram tak.es 
;ve< rne aomrnrstratron o! stoci<S on nana 
.cr:t :ne trme oJ consumotron. The sys;em 
S<.CCOrtS all common types ot rnwaro. ourwara 
J~"O :ranster oosongs. as well as ;ne aom1n1s· 
.. l~on ot soecrar stoci<S sucn as oatcces. 
.Ys..qnment srocKS. ur Cl.Stomer orcers 

., 
.:~ 
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ir.e WarehOuse Managemenr :omccrenr 
¡MM-WM) ensures an cor::-ral n·:e•::r¡ 
turnover of stocked arnc~es ír:e s·.s:em :;¿ers 
~ largA numhPr of stoci< Clilcer-er: ~:".a 

removal srrarea1es ro St.:lt :"CI'/·C~JI ·-?e;..•-!· 
ments. ii1e oroc~sst:S ut .:~a~.:: .. ~-: ::,:. J · ,j 

remova/ trom stcrage are =c::-::=·~:-:-c :c..-s c­
eraoly througn t."ie use ot :::ar ~:ces :~o4~·~"'r 

metnods of onys1cal rnvenrcr¡ .:.r'? J·.a .. JO•I! ·or 
stock counung ourooses. :ar<;•cq .. , . ., ··e 
samole· oasecJ onys1ca1 1n•:enrcr{ ·: ·¡¿ 

conrmuous 
•nvenrory 
S•mole enrry 
a1des ano 
auromatlc 
analyses 
fac111tate thrs 
vvork. 

Fuclional C&ai1 al 

Moteriols Monattllleel 

'I,C :; ·- · 

·-

¿;¡¡¡¡. -
- . - ' 

. 
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"ce SAP Marenals Mana¡;emenr .-,c~c·e s 
rounded oH Oy rne Purcr.as1ng lr.tor:-~tcn 
System A vanety ol d1Herenr ABC a·: ·.-ses 
allow siOW· and tasr-movmg 1tems :e :e 
cu•ckly •dennlied as sucn Al so. ·•ere :r 
analySIS orov1des a soi1Cl bas1s tor 'L: -·~ 
~e~otlatlons :Nitn suoo11ers F:na¡ly, ·-~ _;;.;:: 
.;raon1cs tacrl1ty arlows almosr :?'lery -:::e :~ 

2na1ysrs to be oreoared eastly ano· ·:1 

-nax1mum v1suaJ 1mpact. 

- --- --==~ 



UALITY MANAGEMENT 

Defecnve ::~roducts disruot custo:T-:r- :;uooJter 
relatJons, cost money, ano reauce c:::r.:en­
llveness. They are also an rnrluenr:ar ~acrar 

wtrn resoect :o customer sarrsfac:1on :¡rocuct 
lraorilty. ano comoliance wllh rarronar ·Jr .so 
starioaros. 

The Quallry Management 
¡QM) module eHecnvely 
plans ano rmolements 
aroceoures lar rnsoecnng 
ano assunng a nrgn 
standard ol ouailry wrtnin 
the logrsrtcs cnam. OM 
nas DP·supported instnu· 
ments lor all onases al 
qual•ty rnsoecnon. lncrusron al :a:a ·rcm 
venoors' quauty assurance sysre"'s :ecomes 
increasingly important. because r -~c:aces or 
camplements traO•tranat oraceacres ·or 
insoecnng rncamrng gaaos. 

.. : 

lncaroaratrng OM 1nta a camelete logrsncs 
system ·¡1e!dS a nurr:oer al acvamages Fcr 
examole: 

• PIJrchasmg rece¡•;es c:ua!lty sccres for 
evaluatmg ''endors or ~ua!lt'/·re!atea :.:.·3 
lar rnqurnes ano purchase orcers. 

• Control cata. wn1ch tS pre-ser at :;ocas 
recerot by lhe aualrry grauo. soec:lres 
wn1cn matenals are ro ce .nsDec:ea a~a 
placea tn me msoecnon stccK 

• lnsoecnon-related rnlormanon can ae 
allocarea automancatly to mc~'''aual .'Jcr~ 

processes wnen a orooucnon orcer s 
re re aseo. 

• Sales ano C:.JSto~er servtce :Jersonr.el 
can tmmedlatefy otltatn auallr'/•Jata •,:r 
t1'1e1r acttv111es. 

The tntegranon of cost accountJng =naotes 
me customer to track ano comoare :tie 

exoeno11ures lor orannrng ano "erTarm,nq 
quahty assuranca measures ano -:Jtmtnat r1 

celects. 
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Manufacrunng 1s becommg mar~ 3.nO rr:ore 
mecnanrzea. Tne aegree ot au:omanon .s 
growmg, ana rts comoteXIty ·s s:eaaily 
1ncreasmg. Proauct10n tecnr.a1ogy ,s :ecommg 
a crlllcal factor tor tne success ·JT an 
enteronse. At tne same ~rme. 
legrslators are increasrng :~e 
aemanas on tne planmng, orocess­
rng, and recordrng of plallt marnre· 
.1ance taskS. Env1ronmental 
protecnon regulaoons amohty :nrs 
effect. And tne market's cemana 
for nrgn quality requrres tnat 
prooucnon plant is always '" tr~t­
crass conarnon. 

These reasons, comtMea w1tt1 :re .. ~ec 'or 
ongorng internar servrce. ma•e t :":rclt -o 
eQUtP plan! marntenance wrtn sc.racre ·:c:s 
for cost ptannrng, nme sccecu,ng. ;ro 
caoacrty plannrng. 

The Plant Mamtenance lP-.fl ":"'CC\. e ; .. :cors 
all :t1e 3C[I'IItleS 3SSQCI3[e<l N•tn : .lf .. ·a~ lt'O 

:roceSSinQ .... a1r:erance "JS•S a,.~ !C ·•· 
·~S ')"Ge ··~~ .·-:~:1 -~!:J•r · ·-·~ -~ 

~-,J··:c.-,:-'1 ::.· ~~ 

,, 

- - - ---·------------- e=--~--- '-=---: :2'::!"! 

rnamrenance ana 1nsoecnon ·as¡¡,s DLm:g ::-e 
uraer prepara(lon pnase. mamtenance 
~ecuests are analyzed accoramg to :-yce 3ro 
urgerrcy. resoonSibllitleS are cetermmea. 
dea011nes are ser 11me p1ans ana r.osr 
oro¡ecnons are set uo. ana oucget :ereases 
are grantea 

1Nhen a mamtenance arder 1S olacea. P~..t 

pro'11Ces :ne necessary snoo oaoers ana 
mc:uoes ihe tas;o;s m caoac1ty :llanmng. 
matenal reservar1on. ano purcnase oraer 
otacement. 

A~er tne creer nas been comolerea. 1 s 
sertled accoramg :a tne regulatlons .. 1(':,..;-: 

any exrernal serv1ces usea. All :Jiant 7a ~·~ 
nance oroers are arch1vec1 and are ava11~: ~ 
tor analysrs ano stansncal ourooses 

On an ever targer scale. comoanres ore< 
mamtenance as a serv1ce !O the~r :~s;.:.,..~' 

For thiS reason. ~M contams oroqram :.ar~ 
·.·mrcn manag~ ccstomer orants. comert 
serv1ce oraers from sales mto mamtel"ar<l 
oroers. ano for.vara :he resultlng e..-oerc • ~ ... 
:0 •nVQICJnQ. 
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INNOVATION THROUGH INTEGRATION: 
MORE PRODUCTIVITY ANO TRANSPARENCY 

T he oualttanve demands on !c¡¡ts;:cs are 

nstng. Many htstonc organtzanonal 

suuctures and bustness-manager;.ent 

so!ubons are no ton~er aote 10 rreet ¡rese 

demands. As a rule. rrytng cO tmorave 

outdated bustness oroceoures '.'ltln 'ew 
techmques alone !eads ro nownere. On Te 

contrary, a lasnng and sec~re tncrease <n 

logtsnc qualtty reqUtres new tntnKJng aca 

acnon ihrough an tntegrated •:te-.v .Jt ~e 

process ftow trom procurement :o saJes. 

tntegrated 

The R/3 Logtsttcs aoolicattons sat<s;v 
organtzaMnal demands lar tntegrateo 
soluttons. They tntegrate not onty att Jro­
cesses wtthtn the logtsbcs cnam. out atso 
connect togtsncs w•tn the enttre manaGertat 
processes ot Mnance, controtllng, ano numan 
resources. 

Tlie resutt: 

Your comoany can ma•e tne 
:rans1t10n :o a :Jroqress¡;.·e 
bus1ness .Jrgan1l3t10n :11!n 
extens1ve ·ntegra: ;n 

Transparent 

The plannmg. control. and management ·JI 
togtsttcs processes reach a new ievel al 
oertormance. !nt~rateo proces3e3 ~u:-:n;r.g 

rnrougnout organ•zattonal luncttons reotace 
tradtnonal organtzattonal lorms. lntegrauon 
ensures that all business transacuons. :rom 
the management lunctions al otanntcg and 
control to operanonal control. are re<evant 

..... -
. ,,,.. -

. -' The result: 

' More transoarency aro an 
up-to-oate ~law ot 1nTcrr;-;at1on 

on all enrer:Jnse 1eve1s_ 

Comprehensive 

:ne R/3 Lagtsttcs aooticatton modutes 
comp!ement ~ne h1gh 1ntegranan aua11ty :ntn 

functlonaury that g1ves comcarues great 
porenttaJ lar tmprovmg performance. Tcts 
·.v1de vanety IS ennched wltn 1nternat:ona1 
srandards. sucn as MRP 11. and w•tn ;ne 
tncluston of Jaoanese Kannan phllosoonv '" 
rne soectrum of logtsncs aooltcanon ·¡erstons 

_ ,- .. · • ~ T'he IJeneht: 
..... _ .... ~-~ 
-';,_"-:.·=;..; A w<de range al aooucaucn 

,..;.·· posstbtlittes lar prac::cat ~se 
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••Er 

Flexible 

The flexrbrllty ot the soft'.':are conmoutes 
roVJaros oorammg an ,..,dl'''aua! so1urror by 
allowrng you ro cusromrze •r ·o .nc:uae 'fOnr 
01ant s cnaractensncs. Tne S.AP Lcg1strcs 
system rs so versatlle ano ncn ·n :unctronallty 
that rt meets all your reaurremenrs ~enu­

dnven moa¡ficanon proceaures :er ·¡ou aa¡usr 
the system easlly to your morvraual ,¡ee'Js. 
Data ano orocess moaels c:eany ::1s.:1ay au 
mformanon movement ano 1nrorr7:al10n oarns 
ano make 11 easy for ¡ou 10 se1ec: :~e 
necessary orogram funcnons acc:rcmg ro 
your needs. 

.--.'".~ The benefit: 
-~-:~:..:.;..i' 
..-.:,:·~-~ Grear lndiVIdual,ry ol acc,,ca-

_.~.· tlons througn :11e ~1e-.101e 

consroeratron ut :;ranr- ancJ 
mousuy-soec1flc ·:."'arac:ens­
IICS. 

Economical 

The 1ntens¡fied comoennve Sltuanon cont,ms 
rriany compames· assessment :nat ;:~roauct 

mnovanons alone are nor suff1c:enr 'O.' ocg · 
term mar1<er success. ProceauraJ nnovaucns 
are aJso necessary ro ensure c:mceoo<eness 
ttlrougn orgamzanonal srrengm .lcDJanons 
USJng 1nforma00n technOIOQy Nltll nogn 
'ntegrat1on performance are me :001 tor 
acn1ev1ng lh!S goal. 

The exoenencs: 

.--:·.~?s:~er:s .. -·""7 l'~ 
-· r:;r-: ~=::. ' •· ._ ... , . lo 

·-¿·r c~r, ~-- -- _,....,.-< 

. Jo ... r, s :·- .-

. . - ~-...:::_ -------- .·. --~~ 
-----4-- -

--~-
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lntemational 

When you cons1der the mcreas1ng g1ooa1 
•nrerconn~tl0"~ 111 rn~ m?r1t~!~13.Ce. ·:~ 

1r.rernannMI ~IAvnr 1c: A <:1~n1f1r;:;nr c:rr.=rgrn ;r 

Rl3 Log!SIICS. ín1s ga1ns 1mccnance as more 
and more comcames. mlluencea Oy tne 
develcoment of the Eurooean C:mmun1ry. 
engage '" ousmess beyona me~r boraers. 
1l'lltn thrs as a oacKgrouna. IOQISiiCS oorarns 
aOOillonaJ s'gn,hcance as a srra;eg1c control 
1nsrrument. lnternallonally al!gnea ;ogiSIICS 
somvare nelps tt'le enteronse oase rts :ore1gn 
1nvo1vement on an eHrcrent organ¡zat~on. 

Visionary 

ílle result: 

UnlfOrf!l aoo11Canon S'l's;e::-s 
'NI!tl nanonat c.":arac:er·st:cs 

The VISionar; onentanon ot me R/3 Log1St1cs 
sy-s::ams rs casco on ~~.a :cc:-;;;c:ug¡cal j,:;;.:c 
ot an ooen sysrems archltecrure. Wolh tn1s 
arcMecrure. you are ,naeoendent of tecM,cal 
develoomenr and can cnoose your own 
sysrem conngurallon. Your comcany·s 
software mvestments are orotecrea even 
mere IS a cnange :n naraware or ooeratrr:q 
system. In add1110n. more rnan 1000 ce·:e,co­
ers sucoort the R/3 System. con11nuous1y 
,morov,ng 11 and aaacMg ,¡ ¡o marker 
reawements. 

The result: 

lnvestmenrs are Jrorec·~'l :·-: -· 
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SAP PROFILE 
FACTS · FIGURES · AC':'IVITIES 

SAP AG is ane af me ten largest scft:;are 

vendors 1n tlle wortd w1t11 sales of eoorox1· 

mately 1.1 b1llion DM 11 993\ cr:a '''er 3.600 

employees. and. accord1ng ro sa1es. s :;-e 

number one 1n clienl/server aooucanans. ~e 

company 1s represemea by swDSJ01anes .n JJI 

leading 1ndustnaJ countnes aroLoO :re g100e 

SAP AG customers 1nc1uoe mu:··a:cca1 
corooranons. large comoanres ·~~~ :"'~',.;s:~­

traoe and tne serv1ce sector. :ce •C ,:.- r-s­
~ratlons and mstrtu[IOns. ano :r.rcs:~e :::r-ca­
o1es. Nme ot me :oc :en Foroce :-:o 
comoanres ana more than 90 :e''=~"'~ :r ... e 
!argest comoan1es 1n Germany .s~ ;;.p 

sotrware. 

íhe SAP oroouct ortenng · :rc:uces -:,.., lt~ 
siandara software for organrzatcr-a• ~:~· ... e 
tures tnat are mam· 

o•ecuteo Oy oreoetmed ous1ness orocesses 
SA? systems meet the mcreasmg cemancs 
'or aovanceo Ousmess workllow manage· 
:r.ent. 

E:oteror;:ia data r;;odets :et ¡ou '118'.v and -~JP 
:he strucrure ot the software Func:1on and 
::~rocecure mooels suooort tne oonmum 
:a11onng ot aooi1Cat10ns to user neecs 
"asy·IO·use custom1z:ng metnoos s:mol'fy 
ooeranon-soeclfiC ano 'noustry-soeclflc 
-noarflcatrons. 

•long w1th 1ts software systems. S~P o~ers 
1 ,v1ae range of servrces. Bus1ness ana1ysts 
1n0 system tecnnology consultmg, 1mo1er1en­
·anon suooort. rra1mng, sys¡em aoumiZ3tlon. 
cemote ma1ntenance ano hotlme suooor: "e 
1 :ew ot tne customer servtces orov1aeo 'Jy 
~P They g1ve you me secunty ol a•oe~ 
lSSIStance 1" eacn onase ot me oro1ect · 

from tne 1nltlal researcn 
lrame·onenteó tR12) 
ano tor client/server 
arcnltectures (RI3), in 
wh1ch the appJ1canons 
can oe dlstnouteó to 
hardWare lrom different 

INFOIMlTION SERVICE stage througn to 

manutacturers. 

With tne;r extens1ve 
tunctionality and h1gn 
level ot integranon. 
SAP software products 
cover all ous1ness 
ceawements. Log1ca1 
orocesses are 11n•ea oy 
..::eoartrr:ent 3rc 3rea. 
!<O -::-:-:·e!e ··rsac-

--1 ......... _, 

1 .:.a.aP·• :tt+<O .,, 'NOB.eencn 
, • l -"<: :v-1( 

1 J, ~ ~r«~:-.e """tY-Ibal Ststem 
• a..J > ... lOJifl"' 

e o\. 1 -v-• ...,Cft 

~ . "'(""'"'Ot Y"X"'Vft ... m 
·r,..., ""'C''-irot :wt ,.,, 

- ...11118 . ~ 'Ita -...:c.:" 
• - ............. ':t '~ II"'Q ~3 

• .J ; • .,-... ~·-x--n 

~ ...... ...... '""11:','" 

.. __. ...... 
. 1 • • • ... 1 

~molerr.entailon a.íid 
praoucnve acerauon. as 
well as ounng cnange­
overs and re1ease 
upaates. 

lf you wouiO uke more 
mtormanon aoout s,:.? 
ano 1ts prooucts. ;1ease 
contact me nearest 
SAP oN1ce or use ~ur 
1nformatton ser,,ce 
Peter :o :ne ~· :n 
-~·s :JGe 1 

.-.·~ :·:-. . --.·.J•-: 
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Dtplomado en lngemeria lndustnal 

SISTEMAS DE PRODUCCION 

SISTEMA: Es un conjunto organizado de componentes independientes o -
subsistemas diseñados para alcanzar objetivos. 

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

La teoria general je los sistemas establece cierta jerarqu1a dentro de los 
sistemas, de aqui se . :ene la siguiente clasificación 

a) Macrosistemas 
b) Sistemas 
e) Subsistemas 

Un sistema productivo incluve dos subsistemas principales. el de conversión o 
de tranformación. y el de control El pnmero es aquel donde las entradas son 
convertidas en salidas: el subsistema de control es aquel donde una porción de 
las salidas es vigilada con el tin de realtmentar señales que permitan llevar a cabo 
acciones correctivas cuando sea necesano 

EMPRESA 

Desde el punto de vista econom1co. se define como una unidad de producción 
de bienes y/o servicios. que satistace las necesidades del mercado. Una empresa 
es un sistema productor. 

A) Recursos.- Una empresa está formada esencialmente por tres tipos de 
recursos humanos, materiales. y recmcos o tecnológicos. 

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

Los recursos materiales comprenden los edttic1os. instalaciones. maquinaria. 
instrumentos, herramienta. matena pnma. d1nero. etc 

Los recursos técnicos o tecnolog1cos son las relaciones en que deben 
coordinarse las diversos matenales v personas 

B) Objetrvos - Podnamos dec1r ~n r'Nma ~~neral. que unJ empresa debe 
~anarse una panl(tp.1CI0n ~)r'''r~r .1 ..:n ,u .,,('h.J•.h' ...:on un producto que:: Jt:1e 

u!tlrdades. \ í'.tr.l e-!!~.' Je-Be·,~,.-~·- r :1 ... ~:•·!~: ~·r,•du~,•r ... ., ... :ndc"r .Hlr(ulo'\ ... ·' 
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Diplomado en Ingeniería lndustnal 

servicios de calidad adecuada. en la cantidad necesaria. y en la fecha y en el 
precio que requiera el cliente. 

Solamente si la empresa logra adecuadamente su supervivencia. podrá alcanzar 
otros objetivos tales como· 

l) Dar utilidades razonables a los accionistas 

2) R~munerar adecuadamente a los trabajadores 

3) Mantener el buen nombre de la empresa. 

4) Mantener y ensanchar su función social como proveedor de satisfactores al 
público comsumidor y de oponunidades de actividad constructiva a la 
ciudadanía. 

C) Funciones.- E.xisten muchas lormas de clasiticar las tunctones que se 
realizan en una empresa. una de ~stas clasJticacJones es la que esta basada en el 
emtoque de sistemas Las t"unc1on~s bas1cas que se real1zan en una empresa de 
transtormación son 

- :'vlercadotecnia: Se encarga de evaluar las necesidades del consum1dor. asi 
como de determinar y dtrigir los esfuerzos requeridos para vender 
lucrativamente los bienes producidos en esta 

-InvestigaciÓn de mercados Es!Udia la valoracJon y el nivel de la demanda por 
productos y servicios Determma de la manera mas exacta pos1ble los 
requerimientos presentes y futuros del mercado 

-Promoción y publicidad· Se entiende como promoción las actividades diversas 
que refieren a provisiones e incent1vos ofrec1dos a los clientes en penados 
limitados para motivarlos a adquinr los productos Se entiende como publicidad. 
todas las formas y actividades que tienden a informar al público acerca de la 
empresa y sus productos. 

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

-Administración de ventas: Su propos1to y responsabilidad es d1sponer de la 
producción de la empresa. Esto ,nclu'e awvidades como la seleccion v 
entrenamiento de los vendedores. planeac1on de los terntorios de venta. 
establecimiento de las cuotas de 'enta. etc 
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-Distribución: En el contexto de la mcrcad.:necnid tiene como objetivo . la 
transferencia de los bienes del productor al consumidor Sus principales 
actividades serán: 

1) Seleccionar y mantener los can<.les de distribución más adecuados según la 
naturaleza del producto y la variedad de los productos de la empresa. 

2) Determinar el almacenamiento (localización de los productos terminados).· 

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

- Producción: Conjunto de actividades encaminadas a transformar materias 
primas y/o componentes. en productos terminados También se le define el 
proceso mediante el cual se crean bienes y servicios 

-Depanamento técnico Tiene varias funciones. entre ellas. se dedica al diseño 
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 organización de los recursos 
necesarios. los procesos y equ1po. mejoras Por último. se dedica a funciones 
para el control de calidad. estableciendo los estandares de calidad. métodos de 
inspección. variables a controlar. etc 

-lngenieria de métodos: Sus actividades son diversas. entre algunas se 
encuentran. act1vidades referentes a establecer estandares de tiempo. asi como el 
método de trabajo. asegurando un mejor aprovechamiento de los recursos. Se 
incluye la elaboración de pronósticos. la designación del manejo de materiales y 
la distribución de planta. tratando de interrelacionar estas actividades con el 
resto de la empresa pára que su funcionamiento sea el de un sistema. Se puede 
dedicar por igual a la planeación y control de la produccion para lograr que los 
productos estén en la cantidad requeridas en el lugar y tiempo adecuados. as1 
como con el costo adecuado 

-Compras: Se encarga de adquirir la materia prima y demás recursos materiales 
necesarios para la continua operación de la empresa. Algunas de sus activ1dades 
de basan en: 

• Encontrar fuentes de suministros satisfactorio 

• \fantener buenas relaciones con estas 

• PJ,;ar prec1os .1decuados p.ua la rnercanc1a. ~l1>,;1endo entre <ar1os 
pro< ~ed,>res 

Pl.1neJC10n ~ Couuol de 1.1 Produ,cJon 
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• Asegurar la actuación de los proveedores en wanto a cantidJd y tiempo de 
entrega de la mercancía 

• Vigilar que la calidad de la materia prima adquirida sea la especificada. 

-Planta: Sus funciones las podemos dividir en 

• Fabricación. transformación de los materiales 

• Mantenimiento, se encarga de la prevención de fallas en el equipo y 

maquinaria. y corrección de las fallas cuando estas han sucedido, logrando una 
operación correcta y continua en los procesos de fabricación 

- Finanzas: Su func1ón principal consiste en planear las fuentes. necesidades y 
usos de los recursos monetanos 

-Presupuestos Se detine como la t'ormulac1ón de planes para un penodo futuro 
y espresado en términos cuantitatiVOS, su funcion consiste en recabar los 
presupuestos de todos los departamentos de la empresa. para elaborar un 
presupuesto rotal y con ello detinir los recursos necesarios para el penodo 
planeado 

-Evaluación de proyectos El capl!al necesario para realizar los proyectos esta 
limitado, y es aquí donde evaluac1on de proveeros los retoma y analiza 
detalladamente estableciendo la ¡erarqUia de realización de cada uno de ellos. 
según las necesidades priomanas a cubrir de la empresa .-\s1 elige cuales 
proyectos se llevaran a cabo a corto .. med1ano y largo plazo 

-Contabilidad· Es el arte de registrar. clas1frcar v resumir en forma significativa 
y en dinero, las transacciones y e'enros que son de caracter tinanciero o 
administrativo. Así el papel de la conrab1hdad en la empresa, sera proporcionar 
la información acerca de los resultados que se obtienen como consecuencia de 
las operaciones de la empresa Esto lo lleva a cabo por medio de un Esiado de 
Resultados, Balance General. Estado de Capl!al Contable. y un Estado de 
Cambios. 

-Nomina e impuestos se encar!;a de re!;IStru el !lempo de cada empleado de 
acuerdo a los días de traba_to .:ompleros o mcompletos. horas exrras; lo 
acumulado en caso de incenti\OS por élcrtos olúmenes de produccion 
obtenidos y demas informac1ón necesana para calcular los salanos del personal 
en general Tambien lleva a cabo las Jcdu.:c,oncs pertinentes al sueldo de cada 
empleado de acuerdo a la lev sobre un puesto~ 

-T ~sorcna "\u ;tul~ ... ,n t:' d ':ur('h' • ..... ,,, .!.: ~.,, ;·\,rlJLh d J1n~ro Jc :.1 
~mprc'J f-... 1,1 L"' :;e, .H d ... ·.~:;[r.·1 · .... · · . ~ '"" .• , ·.!.1" .!e- co!t:'dl\d cl nunc¡u J(' 
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cuentas de cheques que tiene la empre~a "" ~>1 hanco; 3S! -:omo mantener el 
efectivo necesario para solventar las operaciones de la empresa. 

-Crédito y cobranzas: actividades 

• Definición de las formas de credi10 que podrá otorgar la empresa a sus 
clientes, como: qué tipos de descuentos. crédtros a cono y mediano y largo 
plazo; préstamos especiales. ere 

• Definición de las formas del cobro 

•uevar el control de los crediros' .:obrJnzJs 

D) Personal.- Se ocupa del manremm1enro de las relaciones humanas v el 
bienestar tlsico del personal smdt.;JhL.tJc' ·'''''""o el de contianza. con el obJeto 
de que den el máximo de contnbu'"'" pJrJ '•';:rar un trabaJO en roda la empresa 

-Empleo Su función es la de P'•'P'''''""J' el personal necesario para realtzar 
las actividades de la emprésa Lo h.J.;e P•'' meJ"' d~l reclúramiento de personal, 
la selección de personal para los J•terenre• pue,ros. v de la contraracion de las 
personas 

-Entrenamiento· Se dirige tanto J nt•e"" empleJJos como aquellos que ttenen 
ciena antiguedad. los cuales requ1eren ,te "" .:•>nsranre entrenamiento para 
acrecentar su capacidad y talento en d J~-.Jrr,•lk> Je sus labores 

-Sueldos y salarios: Se realizan J.;to• 1JJJ~' renJ1enres a la fijación de sueldos 
para el personal Los sueldos· se Jer~rm1nJn ,., ~ ... e J una evaluación del puesto. 
en el cual se consideran habiltdade5 e•ruo:fl•'~ ' "'periencia: estos valores se 
ponderan y se logra lijar la remun~rJ.;oon 

-Seguridad industrial: Se retiere JI .;uoJ~J,, Jo: 1.1 'tda. integridad y salud del 
trabajador. Se encarga de la pr~o:n.:1•'" Jo: .o.;cidentes y enfermedades 
profecionales. Establece normas de ~uro.tJJ , ~r•nJa el equipo necesario para 
la ejecución de cada labor 

-Relaciones laborales: Comprende t.-.JJ• ,. '•''"dades realizadas para el 
ajuste continuo de las relaciones ¡uPJ~.~· ~< · · 1r .11u 

Dentro de los aspectos fundamenuin O:'ll Jn 

• Ejecutar bajo normas le;:.1le• ,.1 . · · ''·' :e :: .~~.110. ya sea indi\ldual o 
colecrtvo 

PIJnc:-~cJon' Control de 1.1 Produccton 
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• Vigilancia del cumplimiento del reglamento interior de trabajo. 

-Servicios y prestaciones Comprende los servicios externos e internos. así 
como las prestaciones pa11iculare: para los empleados de toda la empresa. 

Como prestaciones tendríamos· 

• Medios de Transpo11e a la fábnca 

• Préstamos para adquisicion de un inmueble 

• Préstamos sin intereses o con intereses muy bajos 

Como servicios tendríamos 

• Servicio de comedor 

• Servicios medicos 

• Clínica externa 

• Servicio de guardería 

Es impo11ante -enfatizar el hecho de que las funciones de la empresa no 
necesariamente coincidirán con los nombres de los depa11amentos de las mismas 
ya que una empresa puede organizarse de muy diversas formas conservando las 
mismas funciones. De igual forma las organizaciones de cada una de las 
funciones. son solamente ejemplos. lo impo11ame es que todas las actividades se 
lleven a cabo. 

MODELOS DE SISTEMAS DE PRODUCCION 

CLASIFICACION: Existen diversas clas1ticaciones de sistemas de producción. 
una de ellas es: 

• Continuos o estandarizados 

• 1 ntermitentes o por lotes 

• l" niCOS O de prO\ ectO> 

Pl:\nl!;lCIOn' CotHrot de IJ Prod1H;c•on • 
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•sistemas cominuos o es:andarizaJo.;. Pueden ser de dos tipos: 

- Sistemas de producción en linea 

- Sistemas de producción por proceso continuo 

En el sistema de producción en linea. el producto es fabricado en una linea. en 
el cuál el producto pasa de estacron a estación. automatrca o 
semiautomáticamente. 

En estos sistemas se tiene una demanda relativamente grande de un producto 
estándar. Este tipo de sistema presenta las siguientes caractensticas 

1 - Existe solamente una vanedad reducida de productos estándar. cada uno 
con un alto volumen de demanda 

2- A menudo se usan maqumas de propÓSitO especial. por tanto las 
preparaciones de máquina para cltferenres diseños de productos son diticdes ' 
costosos. 

3 - El equipo se encuentra arreglado de t'orma tal que los productos tluvan a 
través de las instalaciones en rutas d~rectas. esto es las tac1lidades de producc1on 
se organizan atendiendo a las caractensticas del producto Estch 
eslabonamientos son llamados d1stnbuciones de instalaciones por producto 

4.- Involucra gran cantidad de planeacion micial y casi s1empre requ1ere gran 
inversión inicial de capital. 

5 - Por lo general el nivel de capacitación del trabajador no requiere ser mu' 
alto. 

6 - Ofrece el costo por unidad mas baJO para la mayoría de los productos de 
alto volúmen de demanda. 

7 - No puede cambierse fácilmente a diseños diferentes de productos. y estos 
acambios afectan la velocidad de la lmea 

8.- En este sistema puede realtzarse producción bajo pedidos espec1ticos " 
para inventario. en este caso la acumulac1on de producto terminado deb1do a 1~ 
pobre distribución o pocas venras puede ser un problema grave. 

Es importante señalar que en una l1neJ Je producción puede fabricarse JI 

mismo trempo diferentes produ.:1os. ,,empre v cuando sus procesos • 
componentes sean muy s1mdare; 

PlJneJcton' Cunrrol Jc 1.1 PrO<Jt10..:..:1011 
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Una razón para que exista una mexcla de productos es que aunque se trate de 
prodictos estandar. su volumen de demanda no es tan grande como para 
justificar una linea especif1ca para cada producto 

La producción por proceso continuo es diferente de la pooducción en línea ya 
que se involucra un proceso a través del cual la materia prima basica se usa para 
producir otra materia prima Este SIStema de producción tiene las siguientes 
características 

1 - Involucra mucho capital inic1al 

2 - Presenta problemas comple;os de planeac1on a largo plazo Debe diseñarse 
el proceso completo antes de constrUir la planta 

3 - Es absolutamente vital un buen programa de mantenimiento. ya que a 
menudo estos procesos una' ez Jn1c1ados no se deben de detener 

•Sistemas de producción lntermuente o por lotes Este tipo de producción 
puede producir bienes bajo orden Jel cliente o para inventario Se producen 
diversas cantidades de un producto o '.1r1os productos a intervalos En este 
caso. el sistema debe ser lle\lble i'Jra pc1Jer Jdaptarlo a una gran vanedad de 
estilos. tama1ios o diseños E >te npo ,le ,;tema presenta las SigUientes 
caracterist1cas 

1 - Una gran 'ariedad de productos .:on demanda media. 

• 2 - Se usan maquinas de propos1t0 ~eneral d1señadas para e;ecutar una gran 
,·ariedad de operaciones generales sobre una 'anedad de productos 

3 - El equipo es arreglado atend1endo al t1po de proceso adecuado Los 
productos siguen una variedad Je rutas a tra,és de las Instalaciones. 
dependiendo de los procesos requendos .-\ estos arreglos se les llama 
distribuciones de instalaciones por pro.:eso 

4.- El nivel de capacitación de los ,,peranos es generalmente mayor que en la 
producción en linea. 

5.- Ofrece un costo por unidad mas ~a¡o para la mayoría de los productos de 
mediano o bajo volumen de demanda 

6- El sistema productivo ;e JJJDil :Jcdmente a diteremes diseños Je 
productos 

.. S1stt!ma Jc prl'dULJOn un1LJ ·' 

J 1..1b0 t!~triLf.llllc:'IHC b.110 "'',r":.~c..·~ 

P!:nh.:.I~IOII \ Conuol JI.! 1.1 ProJu .... Lun 
[11 



--..,---~---~- ---~---- --- ---- -----

t'' 

11 

Diplomado en lngenieria ludustnal 

trata de proyectos que se h~cen sol~me~!e unl ·.-ez. Cada pryecto ti~ne sus 
problemas especificas. 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 requenmienros de materia prima. lo que conlleva a 
inventarios altos. 

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

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

En la prácrtca es frecuente .:nconrrar mezclas de sistemas de producción 
continuos e intermttenres ya que un producto tina! puede pasar por varias etapas 
de fabricación. 
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LA PLANEACTON Y CONTROl DE U. PROOI!CC!O!'ol. 

Objetivo. Antes de definir el objetivo de P C P conviene aclarar los conceptos 
de planeación y control· 

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

Control- Conjunto de aCtiVIdades que garant1zan que el desempeño de la 
empresa eata de acuerdo con el curso de acc1on planeado 

La tarea de P C P consiste en plan~ar ~1 uso de los elementos tales como 
materiales equipo y mano de obra para lu~go controlar la acnvidad resultante 

Siempre que existe el propos1to ele hac<r que algo ocurra. se elaboran los 
planes necesarios. una 'ez que la 11Henc1on ha s1do manifestada y el metodo para 
realizarlo ha quedado decidido. Jrnb<'s '" p<rderran a menos que existiera algun 
medio que permitiera mantener~/ pl.1n c.J¡ü ,,b,~l'\.lcion constante a med1da que 
se pone en ejecucion Las des' 1aC1on<> ,·,,n re,pecto al plan deben ser detectadas 
y corregidas anies de que se 'u~/' ;¡n ''o:nrric.HI\ ;¡;, SI no se puede corregir esto 
habrá que diseñar un nuevo plan Por lo ranro. planeación y control son 
inseparables. si se hacen planes ' '~ p.men en operacion sin contar con los 
medios para controlar la acción. se d<>tn.ll<a la ma\or parte de su valor. por otra 
parte. establecer alguna clase de "'tema de control sin tener planes que 
controlar. carecería de sentido 

De aqui podemos ya detinir cual ~s d ,•hrctl\0 prunordial de P C P Coordmar 
las interaciones de las di' ersas r'uncr,•ne, •lue '<! real1zan en la empresa con 
objeto de asegurar que los recur>o• J.: 1.1 mr>ma sean ulllizados de la meJor 
forma posible para producir los b1enes requendos al uempo deseado. al prec1o 
adecuado. an la cantidad y la calidad requenda 

Es importante señalar que se trata de .:oordmar las mteraciones entre las 
principales funciones de la empresa. cons1derando los aspectos relacionados con 
la producción del bien y no de planear ' -:nnrrolar en su totalidad al Sistema 
productor De lo anterior se conclu'e que P C P es el ente coordrnador de las 
funciones y no de los departament<h rc/Jc~<•nJdos con la producc1on del b1en 

Funciones. El alcance se P C P 'Jfld Jt' crnpre-.a a empresa. dependiendo del 
tipo de producción y del tipo de '",:JnrtJO:"'" •IUe c\lsta. pero hay c1ertas areas 
báSiCaS que Caen dentrO de las fUn(h•n('\ Je p l p 

Pl.ln~.l..:h)ll' (~_lnHUI Jc J.1 Pr0Jli\. .. LL'LL 
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En cuanto a la planeación se debe incluir !as siguientes· 

a) Preparación de Programas de Producción. 

b) Planeación de los Requerimientos. 

e) Carga. 

d). Secuenciación. 

e) Preparación de Documentos de Trabajo 

f) Control de lnventanos 

g) Manejo de Materiales 

h) Pronósticos 

En cuanto a control se cuenta con las siguientes áreas 

a) Se debe controlar y vi::;ilar la produccion real y compararla con las metas. 
tambien se deben preparar reportes 

b) Elaboración de estadisticas para meJorar la producción futura. 

e) Tomar acción correctiva cuando sea necesario. para acercar la situacion real 
a la planeada y resolver problemas que podrían afectar el cumplimiento el plan 

Adicionalmente a las funciones bas1cas de planear y controlar. la Planeación y 
Control de la Producción debe 1nciU1r tambien las actividades de Progreso. 
mismas que incluyen entre otras 

a) Acelerar ordenes para evitar que se retrasen. 

e) Acelerar el despacho de bienes. ya sea al cliente. o a la bodega. según sea el 
caso. 

Características de Planeación v Control de la Producción según el Modelo de 
Sistema de Producción. 

'Sistema Cont1nuo El procé>O Je ~1.1neJc1on es complejo. aunque ocurre solo 
ocacionalmenre cuando ,t! lu..;~n ... llllt"''l,,.,. ·n.l\nres a nue\OS productos LJ\ 

ti..w.:1on~s JI! ~c,ntrL'I \ prl'~~~r~,.~ ... ,n h.:~~ .. , 

Pl:llleJC:IOil ~ Comrol di! 1.1 Prodt11.:..:1ou 
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*Sistema Intermitente. La planeación e$ cr.:nrleja y frecuente. las funciones de 
control y progreso son más activas y !recuentes que en el sistema anteriormente 
mencionado. 

*Sistema de Proyecto La planeación. el control y el progreso son muy 
complejos. pero se hacen una sola ,·ez 

Localización Funcional de Planeación y Control de la Producción en una 
Empr-esa. 

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 
jerárquica 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 El meJor consejo en relacton a la localtzación 
organizacional es poner las dtferentes acttvidades de P C P razonablemente 
acerca de la fuente de informac10n necesaria para hacer buenas decistones. 
cuidando de que ninguna funcion polarice senamente estas decistones 

Pl:lll~.l~hJ!l \ r ... ·n¡rL'I J~ 1.1 Pr0J¡I ... .,I011 
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SINTOMAS DE INEFICIENCIA EN LA PLANE:\CION Y CONTROL 
DE LA PRODUCCION. 

A continuación se listan los 14 pnncipales sintomas de ineficiencia o carencia 
de las activ;dades de p e p 

1 - Escacez en la linea de ensamble 

Puesto que el ensamble pasa de un lugar de trabajo a otro. siempre debe haber 
piezas dispombles a tin de que cada obrero ejecute lo asignado Si en cuelquiera 
de los lugares de trabajo se acaban las panes tendrá que detenerse toda la linea 
hasta que sunan nuevamente las piezas faltantes. Esto afectará la ejecición de 
producción. 

2 - Retraso crónico para terminar los pedidos a tiempo 

Para la mayor pane de los pedidos. se ha prometido la entrega al cliente en una 
fecha determinada Aun en casos en que el cliente no resulte seriamente 
afectado, lo menos que podernos decir es que si hay relrasos frecuentes en la 
terminación de los pedidos. nuestra planeación no se aJusta a la realidad 

3 - Demasiados pedidos urgentes 

Todos hemos observado casos en que un cliente imponante se presenta 
repentinamente con un pedido que necesita con urgencia. Aunque esto complica 
nuestro problema de planeación, nos sentimos obligados a satisfacer al cliente 
Este tipo de pedido urgente es justiticable y fácil de enterder Sin embargo nos 
encontramos con muchos casos en que los pedidos que recibieron con bastante 
anticipación a la fecha de entrega. pero por una razón o .por otra se han 
retrasado tanto que llegan 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 planeación inadecueda. 
es el tratar de hacer durante tiempo extra lo que no se logró hacer dentro de las 
horas ordinarias de trabajo Es 1mponante que el gerente examine los 
antecedentes de la situación. a tin de comprender porgue en determinados casos 
fue necesario trabajar más del horario normal 

5 - frecuentes demoras en la operac1on 

Pl:ln~.h:1011 \ Cvn1rol J~ 1.• ProJu...:...:•on 
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6.- Excesivos costos de pteparación de máquinas. 

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

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

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

8.- Perdidas frecuentes de matenales en proceso 

Tales perdidas.crecen en proporc1ón al tamaño de la operación y al numero de 
piezas necesarias El jefe de control de producción 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 S1gu1ente operc1on a almacenarse temporalmente 
En la misma proporcion que el coordrnador debe proporcionar información al 
personal de la fábrica. ellos deben darle 1ntormac10n del avance. de tal manera 
que la informac1on necesana corra en ambas direcciones Cualqu1er falla del 
sistema de comunicacion en cualquiera de los dos sentidos reduce la eticienciua 
del mismo. 

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

Se deben programar las órdenes de modo de disponer de la cantidad necesaria 
de piezas y materiales. contando ademas con un margen para trabajo defectuoso 
cuando existe la necesidad de tomar an1cul0s rermmados de un pedido porque 
se ha descubierto que otro ped1d0 renra prrurrdJd. es ev1dente que este metodo 
de resolver un problema nos crea orro 

10.- La incapacidad del departamento de e0ntrol de producción para dar 
información respecto al progreso de cada pedido 

Un buen sistema debe perm111r que el ¡ere de control de producción sepa en 
cualquier momento la siruacion Je IJ t' .1t>n.:J Debe saber que trabaJOS se esran 
realizando v ...:u.1nto t1empo r'Jit.t ¡•.uJ :~..:1n~·n.u!,,, '\1 JI presun~arll! :11 ¡~r't! JI! 
.. .-c .. ntrol 'l'br~ 1111 tr.tb.lh' .. ~co~t>r•l''..,"l·• ~···t" · , .. , "~, ... 111' e-n lc'~P\'ndc-r .,•·.:.111I~< .. J 
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que su sistema no le proporciona la info:mación adeCl!ada con la rápidez 
~ecesaria. En este caso tendremos más problemas ~n el futuro 

11.- Un ritmo disparejo en la seccion de embarques 

Una planeación adecuada debe procurar. i)asra donde sea posible. la utilización 
uniforme y eficiente tanto del personal de la planta. como de todo el equipo. Si 
los pedidos se demoran mas tiempo del calculado y no se descubren estas 
demonrs. el resultado será una actt\ldad t~bnl en un esfuerzo por recuperar el 
tiempo perdido Una buena intormac1on de control Junto con medidas tomadas a 
tiempo, nos ayudaran a mantener un r~tmo adecuado en el trabaJO de toda 
fábrica. 

12.- El exceso o acumulactón de 1n<entaru'' ,,~<oleros 

Generalmete indica una roractc>n le1HJ 1 .1 '~"""n constante de mventanos es 
una de las respondsabilidades m.ts ·"'r••rt.lnt~' .le! departamento de control de 
producción Un mal control puede JetJr m.u~enes excesivos para marenal 
echado a perder durante la fabn.:.t.:'''" .,., el "'"'''o!utente resultado de producir 
mucho más de lo que el cliente ,oil.:•l.l r' Je.:~r que algunos de los productos 
terminados pasarán a tnventanos .ti te""'"·" ,.t.!.t ••rden Igualmente. st el Jde de 
control no hece una cu1dado~a r~o.'\ ·''''" " ,¡ 'u' r!O!glatros de inve-nranos son 
inexactos o es tan atrasados. '"''.ora .. , Jene~ pJra producir amculos que 
probablemente estén olvtdados en .tl:,:un """'" Je la bodega. Esto tmplica una 
mayor inversión de capital, adem.h J.: Jumenur el problema de almacenamtento 
Un buen jefe de control de pr0du.:.:'''" umr•en Jebe revisar constantemente St 
realmente se necesnan aquellas ~11etJ> .;u.: ...: ¡11Jen automaricamente por el 
almacenista al llegar el punto de '~"'"'•"'" ¡·u .1 hecer un nuevo pedtdo deben 
asegurase de que tales ptezas .1un ...: "''" .:e .. ,,., modo puede que auronce y 
programe la fabricación de arttcuhJ> .¡ue ,1 ·e• "'"""se irán a dar a la pda de 
material desperdiciado. 

13- Fluctuaciones en el costo de ··pe<~~"'" ,, c•ure el tiempo real y 11empo y 
tiempo tipo. 

El poder determinar los costos Jt •'I'CfA"'" ,nJ•.:J que existe un sistema que 
nos permite reunir informacton ..urrt ... ..,,.,,·-u.: !.1> Jtferentes operactones del 
proceso. También implica que se hJn "~•"•' J •.• ro estudios a fin de tener un 
cálculo exacto o aproximado del '''"'""" J~ J~•J ,,:r necesario para completar 
una operación. y que se presentJ d :r:-••' • "<"'•' .le control de produccton 
informes sobre el tiempo 'e JI .. ~ · e .--, '·'"', para hacer derrmmada 
operacton 

Pl:111c:1CIOI1 ~ Cvn:rol d~ 1.1 Prodtl~..;¡ou 
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14.- La falta de visión 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 producción. Deben 
tratar de medir la eticiencia del sistema que se usa en sus fábricas. Al mtsmo 
tiempo sedaran cuenta de que muchas pérdidas resultan un mal control. 

A la larga un buen sistema de control de producción. instalado y ejecutado por 
personal bien preparado. pagara con creces su costo 

ALGUNOS PRINCIPIOS ORIENTADORES EN L\ PLANE.-\CION Y 
CONTROL DE PRODUCCION. 

1) La mayor eticiencia de producctón se obtiene fabricando la cantidad 
necesaria del producto. de la cantidad requenda. en el momento preciso. por el 
mejor metodo y mas económico 

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 planeación v control de la produccion no puede ser meJOr que 
los datos en que se basa 

-1) El mejor control es aquel que se cumple sus tines con la menor canttdad 
posible de interferencia 

5) Un sistema cualquiera no puede ser más efectivo que la voluntad y la 
capacidad de la dirección para establecerlo y mantenerlo 

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

OTROS PRINCIPIOS SUGERIDOS 

1) El trabajo de planeación debe separarse los más posible de la ejecuctón. 
aunque los supervisores de produccton comprendan los preparativos y panicipen 
en ellos. 

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

3) .-\ medida que aumenta la eticiencta de la mano de obra de produccton. el 
costo umtano del producto ascender.1 en proporeton dtrecta 

Pl.JnC.J~JOil' CuuJrOI J..; !.1 ProJ•h ... lUII 
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4) La producción en gran volumen. de índole continua, resultara en e! 
producto más económico en el menor tiempo. 

S) La gerencia para lograr sus objetivos en la función de producción necesita 
controlar la mano de obra, los materiales, el equipo. las instalaciones en general 
y las partidas de gas· JS. 

SINTESIS DE LAS VD/TAJAS DE L\ PL\NEACION Y CONTROL 
DE LA PRODUCCION. 

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

Para el obrero Se benetic1ara por los salanos adecuados. por la mayor 
estabilidad del empleo. por las meJOres condiciones de trabajo y la crectente 
satistacctón personal en su trabaJo 

Para el inversionista Se beneficiara por la mayor seguridad de sus inversiones. 
y por la seguridad de un rend1m1ento adecuado 

Para el proveedor Se beneticma por una cooperac10n mas inteligente de 
cliente, por la eticiencia de la intercomun1cacion. por la contienza mutua que 'e 
establece y fomenta. 

Para la comunidad Se benetic1ara por la mavor estabilidad económ1ca y soc1al. 
y por el orgullo y la satistaccton de ~na ctudadama que se sienta meJor servtda ' 
con industrias cada vez más eticientes y soltdas 

Para la nación en general. Se beneticta por la prosperidad y la seguridad que 
reporta el pais el progreso de las industrias. los servicios que prestan y el papel 
que desempeñan como aplicacion de las asptractones y habtlidades constructl\ as 
de la población 

PROBLEMAS EN UN SISTDIA DE PRODUCCION 
(HORIZO~TE DE .-\CCION). 

Dependiendo del periodo de tiempo que se este considerando. en la planeacton 
se presentan diversos rroblemas en un s1stema de producción cuya soluc1on 
involucra diferentes tir je dec1S1ones .. 1s1 se t1ene 

Decisiones a lo lar_ 
<e llaman dects1ones 
!.1 d1<pontb1ltJ.1J t,,r. 

Pl.1n~.1..:1Un' C .. Hurol J~ 1.1 Prodlh.;..;lún 
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del tiempo, determinan las restricciones dentro de !as cüales la Planeación y el 
Control de la Producción debe funcionar. 

Decisiones de mediano plazo · Estas abarcan un periodo de tiempo de 1 a 3 
años, y son decisiones táctrcas u operattvas Estos planes toman las restr:cciones 
básicas de capacidad de produccion tisica y los patrones establecidos de 
demanda proyectada por el plan de largo plazo y racionan los recursos 
disponibles para cumplir la demanda tan efect1'a v redituable como sea posible 
La capacidad de producción puede ser aumentada o disminuida dentro de los 
limites a mediano plazo Se puede dec1dir vanar va sea el tamaño de la fuerza de 
trabajo, la cantidad de tiempo e\lra rrabarando. el numeor de turnos. la tasa de 
producción, la cantidad de in,enra110. ele 

Decisiones a cono plazo - Es ras 'an desde algunas horas. di as. semanas. hasta 
varios meses .. los planes a .:ono plazo se .:onocen como programas. y 
proporcionan la tlexibilidad necesana J1a a d1a para cumplir con las metas diarias 
dentro de los lineamientos es1ablec1dos por los planes a mediano plazo 
Programas detallados son elaborados por adelantado para una semana. un d1a. y 

finalmente un turno Ellos in,olu.:ran la JS1gnac1on de productos a las maqu1nas. 
la secuenciación y las rutas de las ordenes a na, es de la planta. la deteminac1ón 
de cantidades de producción por umJ.1J rinal 

Cabe mencionar que el tiempo .:omprend1d0 dentro del corto. mediano y largo 
plazo. es variable y subjetivo. , lo ,¡ue .h¡u1 se c\pone es solo la pos1c1on mas 
generalizada 

P!;,nii!JClOn .' Control Jc L1 Produ~.;:¡on 
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ORACULO DE DELFOS 

El gran templo de Apolo (dios de las profecías asi como el mismo sol). localizado en Delfos. 

al pie del monte Parnaso. en Grecia. fué famoso como un lugar donde los oráculos fueron 

pronunciados por inspirac1ón 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 tri pode de oro. recibió los ruegos o deseos de manera oral 

de los devotos En un estado de trance ella emitía sonidos en respuesta a sus peticiones o 

preguntas Si bién Pitia supuestamente pronunc1o oráculos mientras se analizaban los 

agueros extraídos en cosas tales como el 'u el o de los pajaros o la observación de las 

entrañas de un animal sacnficado '\1nguno entendió el s1gniticado de estos oraculos hasta 

que estos fueron Interpretados por un conseJO de sacerdotes mucho mas tarde v usualmente 

en verso. 

Lo que paso, actualmente puede calificarse como una operación de "acumulación de 1deas" 

Ocultos por el humo del incienso y en un escenario apropiado los m1embros del conseJO 

multidisciplinario de sacerdotes escuchaban cuidadosamente las plegarias y petic1ones de "'' 

creyentes. El consejo entonces acordaba baJO el pretexto de interpretar y traducir el oraculo 

de Pitia en forma de versos. analizaba los datos y tomaba decisiones sobre la mejor soluc1on 

al problema que le fué presentado Frecuentemente. cuando el consejo de anc1anos carec1a 

de ciertos datos, enviaban espías para reun1rlos y asi obtener más mformación . El verso que 

finalmente eUos pronunciaban indicaba el proced1m1ento de solución óptima 

En resúmen, el procedimiento usado por el ~rupo de Delfos es el siguiente 

Identificar todas las soluc10nes pos1bles 

' Seleccionar la meJor soluc1on 

J Comunicarselo alu,uar1o 
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:! DIAGRAMA DE PROCESO DEL ORACULO DE DELFOS 
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EN ESTE DIAGRAMA, LOS CIRCULOS REPRESENTAN LOS RECURSOS DISPONIBLES 

CONSTRUCCION DEL 
MODELO POR EL 

CONSEJO 

PITIA OYE LAS PETICIONES 
Y PREGUNTAS 

Y LOS RECTANGULOS REPRESENTAN LAS ACTIVIDADES_ .. 

TODAS LAS 
AL TERNA TI VAS 
DISPON16LES 

OPTIMIZACION 
REALIZADA POR EL 

CONSEJO 

: SELECCION 
·' DE ,, 
·-SOLUCIONES 

·· COMPOSICION DEL 

'' 

PROCESO DE PERCEPCION 
1---•1 DE ORACULOS DIVINOS A 

PARTIR DE LOS AGUE ROS 
MANIFESTADOS 

POEMA PARA 
COMUNICARSE CON 

EL CLIENTE 

ENTREGA 
DELORACULO 

.................................................................. : 

., 
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INTROOUCCION A LOS SISTEMAS DE PRONOSTICaS 

Nuestra prop6slta es presentar m6todos para usarlas en alstemaa da pran6at1 
coa qua da manara rutinaria pronostican valorea de variablea 1m~artentea den_ 
tro del proceso de toma de decisiones. 

En esta parte se describlrfin le naturaleza v uso de les t~cnicaa mea impor_ 

tantea. Se preeenter6n algunos aspectos cualitativos v cuantitativos para de_ 

earroller sistemas de pron6etlcoe, su naturaleza v usas. 

NATURALEZA V USO DE LOS PRCNCSTICOS 

Frecuentemente ea oyen opiniones sobre la naturaleza y la importancia de loa 

pron6aticoa en el proceso de toma de decisiones. Esto no ea raro dada la efe~ 
tlvldad ·final dependiente de la naturaleza de una auceei6n de eventaa poaibl.!, 
mente preeentea, poeteriorea a la declai6n tomada. La habilidad para predecir 

loa aspectos na cantralablea da eatoa eventos surgldoa entes de la toma da de -
cisiones deber6n permitir una aelecc16n mejorada sobre la cual debemos t~-~r 

o seguir. Por esta raz6n, la organlzaci6n se apoya en loe resultadoa de 

prcn6at1coa para le planeec16n y control de lea operacianea da un sistema em_ 
preearial estandar. 

Loa pran6aticaa san de gran utilidad en situaciones tales ceao: 

1) Pleneeci6n da la Producci6n 
2) Plsneaci6n F'inanclera 
J) Plsneaci6n de Inatalaclenee 
4) Control de praceaae 
5) Ctroa. 

El prap6elto de un pron6atica ea reducir el riesgo en la ta•a de dec1a1anee. 
lea pron6at1caa san usualmente lnexectae y la magnitud de lea errores de P~ 

n6atlcaa dependa del procedi•lento o •'toda utilizada 

: 
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HETDDOS DE ELABORACION. 

BAaicamenta san das las enfoques de elebarsci6n de pran6sticos: Cualitativas 

y cuantitativos. Loa mAtados cualitativas s6n importantes cuando na se cuen 

ta con informeci6n hist6rica, sobre todo en casos de nuevas productos. Les 
mAtadas cuaU tativoa son subjetivos_· y de cri teria; Estas., incluyen el mhoda 

de releci6n de rectares, opiniones expertas y le tficnica Delphl. Por otra PIL 

te, loa mfitodas cuantitativas utilizan infarmaci6n hist6rice, el objetivo es 

estudiar las acontecimientos pasados pars comprender mejor la estructura run_ 
damental de le inrarmaci6n y de este rarms-praparcianar loe medica necesarlcs 

pare predecir las ocurrencias Futuras. 

Las m6tadoa éuantitativas se pueden dividir en das tipas: a) Series de Tiempo 
y b) Modelas Causales. 
Las modelas causales influyen la determinaci6n de rectares que se relacionan 
can le variable e predecir, incluyen modelas de regreai6n m~ltiple can verla_ 

bles retrezadaa, modelas ecanomfitricaa, an6liais de indicadores adelantados, 
indicas de difuei6n y atrae ber6metraa ecanamfitricas. Par ata parte, loa m6t~ 

das de series de tiempo, incluyen la proyecci6n de valorea futuros de ~• v~ 
rieble, besada completamente en observaciones pasadas y presentes de este. 

SERIE DE TIEMPO. 

Una serie de tiempo as un grupa da datas cuentitstivaa oue se obtienen en ce_ 
riadas regulares. Par eje•pla: loa precios de cierre diarias de una accl6n en 

particular en le case da balas, loa cambias aemanelaa an el porcentaje ,. ve~ 
tea de un negocia, le publicaci6n mensual del indice de precios al eaneu.ldar, 
los informes mensuales sobra expartsc16nea, inflac16n mensual, etc. 

OBJETIVOS DEL ANALISIS DE SERIES DE TIEMPO. 

La supaaic16n b6aica sobra la que se fundamenta el an6llaia de lea aertea da 

tiempo es que loa rectares aua han influida en al paaada y en el cr.eenta ea_ 
bra las patronea da la actividad ecanamica, cantinuar6n haclendalo ~ rora. 

mas m .. menas similar en el futura. Por lo tanta, las principeln .. u. ~ •l 

anllllsis da Birles da tlerDCD •• l!entlflear y alelar estos r~etaree t••t n•"-- . 
tea para finas da pred~i6n sal ea-o o1enaacl6n v control QBMI"Clel. 



~ACTORES COMPONENTES DEL MODELO MULTIPLICATIVO DE SERIES DE TIEMPO. 

El modelo ea: 

donde: 

Y = T • C • S • I 

· T ea ¡a tendenc la 

e ea la.c1clicidad 
I . ea la Irregularidad 
S es le estectonalided 

AJUSTE DE TENDENCIAS. 

- -· ---~-~ 

Es el rector componente mes estudiado de una seria de tiempo. La tendencia se 

estudia para rines de predicci6n; ea decir, o sa desee estudiar la t1ndencla 
directamente co~o une ayude pera hacer proyecclcnea de prcn6st1coe • .. die y 

largo plazo, o se desea tan·aclo aislar y despufia eli~insr la tnrluencl' 

~~a erectos sobre el modelo de le seria da tiempo, como une gula cara l~ 

borsci6n de prcn6aticcs a corto plazo. Para ver el comportamiento de une ''­
rie de tiempo ea recomendable ~acar une gr,Pice, si su tendencia re dB tlco 
lineal, los mfitodoa de rijaci6n de la tendencia s6n: e) mfitcdo de e{nlaae cu~ 

drsdoe y b) el método de dobla suavize~lenta exponencial a el da dc-¡e ora•~ 
dio m6vil. Pare el ceso de une tendencia no lineal ( 2g grado al .. no• ), loe · 

mfitadoa usados son al loa mlnimae cuedredoe y el de triple sueviz .. l•nto ••oc_ 
nencial. 

AJUSTE Y PRONOSTICO DE TENOE~lCIAS LINEALES 

Por el mftoda de mlni.ae cuedredoa, •• oueda ajustar e une linee rteta ~ le 

roma: 

" 
de menara Qua loa valorea de loe ger6 .. trae b o 
rwa da loe er:raraa cuadrifl.cc• da loa ~I'Of'6et1c:oa. 

.., " "'l 

L: ( 1:..- t_.) -.. 

" 
y b 1 

E1 declra 
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se puede demostrar que: 

""b - 5 t: )' 
' - 5'H 

. 
) t o 

donde: 

Eje11plo: 

Loa algulentea datos representan el lmporte anual de lmpueatoa sobra la renta 
pagadoa a Hacienda por una empresa constructora: 

A,o Impuestos Pagados 
1'367 20.0 
1968 22.8 
1969 21o.J 
1970 18.8 
1971 28.) 
1972 JO.Io 

197) ),.8 

1971o )1.6 
197! ),.7 

1976 r.7.2 
1977 ,.o 
1978 6).2 
1979 66.) 
1980 ''·7 
1981 62.8 
1'182 60.8 
198) ~ ... , 
1984 8'·' 198, 96 ... 

1986 102.8 



~ -----~ 

1) Grerlcar las datas 

2) Ajustar una llnaa de tendencia y trazar au gr~flca 

3) ¿ Cual ru6 al crecimiento anual de loa pagas ? 

4) Determinar lea relatlvaa clclicaa irregulares para loa datoa v trazar loa 
resultados en una gr~fica. 

Descomposici6n de Series de Tiempo. 

En algunos ceaoa los ingenieras, los ecanamiatsa v /o diee"adorea de oran6at1. 
coa para negocios tienen la necesidad de estudiar a la tendencia can el rtn 

da poder eliminar sus erectas de influencia en el modela clAaico multiplica_ 
tiva v sal, proporcionar la estructura para la elaboraci6n de preeupu.ataa a 

corta plaza de la actividad general del negocio.El procedimiento de alelar y 

eliminar de loa datas un rectar componente se le lla•a deecompaa1c16n da aerl• 

de tiempo • 
..... 

Sea Y;. el valor pronosticado 

. 
Para cualquier arlo -<.. , .... 
timada med len te '/.,¡, 

y.¿ T~ 

luego: 

Y:.. -f.. 
a 

lr~ ea la componente da tendencia • 

par la tanta, del modela general. 

c.i r. 
"" 

-r~. (4 r, - c~~r.;. - -- ""' '1~· 

ea la relativa c!clica-irregular. 

Pe re_ 
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~JUSTE DE TENDENCIA POL!NO~I~L 

Sea el modela de la forma: 
"" """ ,. " "Z. '1.( ~ bo-+ fo 1 ')( + b'I"X' T .... + 

' --. _, 

t. ea la ordenada al origen 
~ .. , .... ,-·,-·.. . -..::--""l-.,~ 

b J erecta lineal estimada sot:Jre 
- . -~' 

y 

b p efecto no lineal estimado sobra y 

b X,. 
p 

--: -1 _:¡;,¡' 

- . -_ 

Aplicando el método de loa m{nlmaa cuadrados, se puede demaetrer que para ea_ r ."\ ~ 
timar los valorea 

7
de los parámetros O o 1 b 1 , ••• , o p es necesaria resol_ 

ver el siguiente a.htema de ecuaciones normales: .-

• 

Ejemplo: 

Los datos da le siguiente tabla representan las ingreeas por vente de cssej•• · 

obtenidos par una empresa trsnsportlata. 

:ll'la 1969 1970 1971 1972 197J 1971o 1975 1976 1977 1978 ,,.,.. 
Ingn~aos 1.05 1.10 1._18 1. ~5 1.1. J 1. 55 1.61 1. 70 1. 91 7.:, .•. c.l 

A !'lo 1960 1961 1962 196J 1981o 1965 1966 

Ingresos 1..50 J.e J.75 J.SJ J.69 J.5 J.2 
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1) Grertcar las datas 
2) Ajustar s un modela de tendencia na lineal de segunda grada. 

3) Ajustar a un modela de tendencia exponencial. 

4) Pare el modelo de tendencia exponencialL cual ha sido el creci~ienta anual 
en ingresos por vente de pasajes durante les 18 e~os ?. 

-- . 
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PROMEDIO MOUIL SIMPlE PARA UN PROCESO CONSTANTE. 

Sea: X é b + f t. 

y un conjunta de puntaal X,, 'X'"L, ... 'X.r 

Aplicando el criterio de ~!nimae cuadradas se tiene: 

11 lguelenda 11 cera: 

;) G" -
{)L; -

T 
2 L. ( 

t-:.• 
T 

calculando 

, 

Ad, t-:. E.x e: T ea el núeera de perlodoa. 
1 

T 

51 b 
clones mea rtclentee, con un pesa 

t1.-po, •• le derA mea peeo 11 lee obaerv~ 
JL_ 11 ceda una da ellaa. 
N 

As{, auponlenda que 111 tlenan 

Xr ~ XT-• 1 • • ., Xr-01+1 

N punta• a datoa hlet6rlcoa: 
" ...&- X . b = =íu-'"tt e -= NI r 

N 
En al qw M T ea el praaedla IIOVU el rtnel del parlado r. 

El pron6atlco pera cualquier perladO f'uturo ~ 1111 

J'l\,. -:: X T ? ( Xr- 1 • ')(. T·l • · · ·-+ X T- ~) - X 1"-1'1 

N 
danae, 

a : 

1\.J\ + X,.- ')(. -r- ~ 
''' r-' N 
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' ' 

-

Loa detae de le algutente tabla ( 1 ) san datas hlat6rlcaa aabrs le deMande d1 
termaatAtaa. De la grA,lca reepecttva, ea abaerv6 que na hey tendencte algnt_ 
'lcatlva a un ca•parta•lenta clcllca, par la cual, ea aupandrA un procesa can! 
tanta. Uaanda un promedia .avil can perlada de seis semenes ae tiene: 

"6 -
150 + 222 + 248 + 216 + 226 + 239 

• 218.17 
6 

El pran6atica pare un perlada ,utura ea : 

x7< 6 > • 218.17 
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Ejemplo l. Los siguientes datos, representan la demanda 
histórica de termostatos: 

Per1odo Demanda Periodo Demanda 

T -- 7 :<r 

l . - ' 
-=-~ ~" 235 

2 35 r· --- -~l 

3 -=~s 00 248 
4 - 2~~ e - - - ~~ 

5 -- 'O 3~ 135 
6 - - : ' } r-- . ' 

7 ·, ,.-
- , - ..::.JJ 

3 '--, - ..::...:..::> 

9 - ' 
,~ - 'J.::. 

lO " ' 3 'j = o 

ll : , , 3~ 1 
J. 

12 - o '-. -, , .:..-:>!. 

13 ; . ' ,0 315 
14 ' o . - 231 " 
lS e , , o 2Jl 
1 - . : ~ } 263 -0 " 
l 7 : : - 1 -
13 _,, - l 2 1 0 
19 ·. ' - ~69 

20 ' 3 172 ---
21 1 2-iJ ", , 
'? "-- - . 3 213 
23 :0 - o 233 - -

24 - j] '1 200 " 25 --- ~ ~ 324 
26 ' } 265 
27 - " 

. 2. ' 
~ :-: e, 

28 - - , ~ . 240 
29 - 239 ~ -· --
30 - ~ .- e 

, ? - . - _..:;.., 
31 ~ ---. -, ..::.OL 

32 : 2 ·Jü -- ' -
33 1 -
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DEMANDA - - N N ... ... .. 
8 Ul o Ul o ¡g 8 o o o o o 

1 

3 + ~. 
..--------

5 • 
7 ~ ~· -
9 ' T • ,._ 

11 ' 

~ 
' 

13 
j_ • 15 

17 T ~ .. 
' ---===-' 19 + 
' ..._ 

21 i ·- .. 
' . • T 23 + -=::::::-- • 25 ---1 ----· 27 -----· -t --==-29 - ;::::::-:---..¡_. 

, 31 J... .,...---
m ... 
~ 33 + ,..----? o -g 35 ..¡_. 

• 37 -
' 

_ .. 
39 T 

1 
T 

41 + 

---------43 + :S j_ • 
45 

_J._ 

47 1 .... 
1 ....___ .. 49 

~ 51 --53 ..___ 
- ..... 

SS •• --· 57 ~-

59 T . ::::=:=----
- ... 

61 • • 
:' 63 .. 

• 
65 - • 
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PROMEDIO MOVIL CON TENDENCIA LINEAL 

Sea: modela de tendancle llnael. 

y sea: dable pra~edla eavll. 

a 
~(l) "'\(2) 
1'\T = fY T-1 + 

par otra hdcí: 
. - ~: ·. :J ·- . ·: . -' .. -~ 

E (Mt) =- ~-(xT r XT-1 + ... ~ x,._l'f1"1) 

E(N\r) ~ ~ 1 E(~T)t-t:(Xr.,)+··- t-e('l<r-1'4+•)1 

...,. N- 1 t 
E ( ) '-, + b .. T- 2 °"1 MT :: t:1 .. 

• • •• 1111 llal;urw 

(a) 

Plll'8 

A J\ 

reealvlenda el eletne pan h 1 y h-z. ee Uener 
"' (1) ..... "'-= "2 M-r- MT - l:n.T 
b ~;._ (MT-M~-z>) 

'2. ~-· 
El aatl•edar de le abeervecl6n en el JHrlada T •• r 



- - -- ---------: -~-- ..r------- -. 
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El pran6at1cci pan un parlada Tt" 7 aa obtiene par .. dio da una extrapola_ 
c16n da la tandancia ~ parlodoa futuros uaanda: 

x,; .. ~(T):: Xr + 12 e: 
y en func16n da 

Xr • ..,_(-r) 
Eja•pla: 

A cantinuac16n se ~uaatran lea ventas da una revista ae•anal muy faaaaa 
( • El Taae•a • ), tabla 2. Observando su gr6f1ca ea nata una tandencla llneal 
El pran6at1ca aa haca al final del parlada T • 

Para G: 1 y . N • 5 , X 10 ( 9) • ? 

X , ., ( q ) : 2 M '\ - ,(.1 ~ ~ l + 1 ( ; • 
1 

) ( M r - ~ T< -z 
1 

) 

X .. (~' -=.z(L15.&\-'f6.8<~~ 1:(4 5·'-~'· 9 ") 
(O } , ) 

~ 

x)~) -=~J.14 

Haclendala aucaalva•anta aa tlena la algulenta tabla y la reapectlva ;r6flca. 



Ejemplo 2. A conti:Juación se muescra!1 las •Jer:.:as Ce una 
revista semanal (" El Tameme" 1 : 

...... - - . 

:----·--

Semana - Ventas 

T ·r-.. l 

1 35 
2 -16 
3 51 
4 "') 

5 ..; 3 
6 
7 

~-::-

3 ' -
"" 

9 " -
lO ~3 

~l - . 

12 : J 

13 ')' 

l~ 
,, 
"~ 

15 6::. 
1 6 :J3 
17 ~9 

13 - -~~ 
19 ,-

"o 
20 o. 

~ L 

21 ;_) 1) 

22 :a 
23 --1-3 
24 = 

- " 
25 ~~ 

2ó 0') 

27 -' c., 

28 :J 
29 -, .,_ 
30 ó~ 

31 = ' _, 
32 - 1 

') -
33 7~ 

-.-~-- ----

: - - : ~ 

Semana Ventas 

T Xr 

34 72 
35 67 
3ó 61 
37 64 
3a 50 
39 83 
40 67 
4 1 66 
42 7ó 
43 79 
~4 94 
45 74 
46 :33 
47 70 
48 70 
49 "76 
50 63 
: l 7i3 
=) 
~- 63 
53 64 
54 7ó 
55 a2 
56 83 
57 70 
sa 90 
59 82 
60 74 
- 1 c. 79 
62 79 
ó3 77 
64 34 
65 74 

... 
• 
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VENTAS -- ~ "' ... "' O> .... Cll o o o o o o o o o o 

1 

3 + '· r' 
5 - • 
7 ' ..-----

-1- " • 9 ..!.. • -'-

~. 11 1 

' 

13 
j_. 

-lll 
1 -=::::::::: 15 1 

-,... 

$ 17 t 
19 T 

-L ....___ __ 
21 1 

1 

23 -'- < + 
25 -'- ..._______. -L 
27 ' 

~ 
T 

29 
T 
-r 

en 31 ' 

m + ~ 33 

~ 35 ' r'~ -
37 ! ~· + 39 -,... ;:::::::=-----+ 41 T ~ 
43 ' ~ 

~ 
j_ 

45 + 
47 T 

T 

:5:-49 

51 

53 

~ 55 

57 j__ -===-----
59 j_ ~~ 
61 • • 63 .._ 

• 
65 : .. 



SUAVIZAMIENTO EXPONENCIAL PARA UN PROCESO CONSTANTE 

""' Seas X t -:: b + f t-

1 a demanda h1at6r1ca ea: X 1 X X 1 ~, ••• , T" 
,.... 
b 

( r -•) ea: 
ea la demanda aaperada en cualquier parlada. Al rtnal dal parlada 

b ( T- 1) 
)( t ea la de•enda del perlcda actual C valar actual ). 

El errar del pran6at1ca ea: 
.... e ( r) = X T - b ( T- •) 

,. 
51 co( ea la rracc16n del errar da pran6at1ca deseada, donde: O !S O( ~ 1 
El nueva eatl•ador de la demanda ea: 

,. ... "' "e) S b(T) = b(T-•)+o<LXt-blT- 1)1; .b í -::. T 

al b ( T): ST ,entone ea le expru16n antarlar queda ca11a: 

Sr-:: Sr- 1 -t o< (XT-ST-1) 

Sr-:: e< XT + (¡-cot)Sr-1 

en el que la G!tl .. axprea1a6 ee conocida cama 1110delo de auavlze•lenta expo_ 
nanclal 

A e< ~lln ae le conoce co1110 le conatante de euevlz~~~tlenta. 

El pran6etlco de le dellanda ea: 
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Prapiadedaa del Suevlze~lento EKpo~enclel Si~ple. 

Dada que: ST o< Xr + e ' - <>< ) s r _, 

Te11bifn: ST o( XT -t-(1-o<)(O(XT-1 1"(1-<><)S,_-zl 

sí - QI..XT -ro<(¡-ct)XT-1 -t- (t- Aí')"ST-~ -
Continuando de manera recursiva se tiene: 

'T'-1 )T S 
-o<'[Ct-o<{XT-K+(t-a< o 

¡<-:a 

Ea iMportenta definir el valor da o( pera poder pronosticar elg6n valor y 

aue posibles Cllllblaa. 
Sa puede de~astrar que: 

N+ 1 

En general ea raco•ienda que: 

0.01 < 0t1 < o.3o - -
Ejellpla: 

Loa siguientes datas ea refieran a ventea da •uablaa ( aacrltarloa >. Par , .. 
verlos e~aa ea ha abaarveda que le de•ende ea relativamente estable. Loa prl_ 
~arae doe e~aa da ventea, el coaDOrts•lenta da la earla muestra un procesa 
constante. Dado un «=.olcalc~leaa al pran6stlca para un parlada futura. 
En aeta c.... 9

0 
ea obtiene da la da .. nda pra•odla da loa dos prlaaraa a~a. 

Considerando al ~tiaa dla da Dlcl .. bra da 1976 co110 al origen de tl.epa •• 
tlana: 

el pron6etico para el perlado 1 ( Enero de 1977 ), calculado en el tl.-aa O, 
ea: 

X,(~) =-~o:: 3'13 
. 
1 

X
1

( 1) -=-S 1 ::o 1lno) 1- o.'f ( J~ 3) 

x~(,) = 381 



------ --.--·-·-···-
Cantlnuanda de la mleaa manera, se tlena la elgulenta tabla y grlrlca reep~ 

tlva. 

" • 



J 

EjeÍnplo 3. Los si ;·~i ~":es ::!a ':es :-epresentan ventas de 
muebles de oficina ( esc:-i:·J:-wsl: 

Año Mes Ventas 
'{ ··T 

1975 E ~23 

. 403 

~1 ~~~ 

• <-1 :; i M. 

M y 465 

J .:i.:iS 

J1 ..;sg 

."'.g 325 

S J65 

o 331 

N r6 
o 331 

1976 - 350 

. 400 

:1 470 

A '1 . .. L . .!. 

M y 395 

J 333 

J1 452 

Ag 414 

S 310 

o 341 

N 433 

o 373 

-.::. ......... ,..,; .... :--------
~=-:~:s:~::5. ~ -~- .:~ 

. 

Año 

1977 

Mes Ventas 

E 

t 

:1 

A 

t1y 

J 

J1 

.~.g 

S 

o 
~1 

o 

-
. 
~-1 

A 
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. 17 ' .::• T 
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1 

....-----
22 -'- • , 23 i • m 

a!! 24 • o 25 ' a::: 
826 T :- • 
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29 ..L 
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31 1 -~ I 32 • 
33 1 a:: 
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37 • 
38 • 
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45 j_ • 1 
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SUAUIZAMIENTO EXPONENCIAL CON TENDENCIA 

See1 

y el modela de tendencia lineal ea: 

e. [ X t 1 t ] -::. b ; _.;- b 1 t 
Sea :;T el ~odela de auaviza~ienta exponencial simple, donde: 

S T -:: o/.. X T" ;- ( 1- ~) S T-1 

y sea S(1) 
T el suevize•ienta exponencial dable,_ dande: 

( ) S 
(-a) s;' -::.o<Sr -t-C•-a<) T-1 

Se puede demostrar quel 

. , (3-:1-o.i 

"'b 1 en el que 
.. .. 

ea le ordenad~ al aric;¡en inic 1111. 

---

51 el arlgen la canaldere.ae al flnal del perlado T, entonces le 1ntercepcl6n 
es: 

ea declrl 
.,.. A 

E(XT)- h 1 -r b~t 
pare el nueva arl;en, E ( .)(. T) -:: 

a a. ( -r) 
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Suatl tuyendo en X t y extnpolllndo la tendancla 

el .ad1lo da pron6at1co ea: 
.... 
Xr ... ~T) :(z + 7r?)ST- (¡+~t:)S~z) 

O 

Pare el nuevo origen el modelo da pron6atlcoa ea: 

X T .. ~ T) ~ a~ ( T) + c: b 1 ( r) 

para el orlgen lnlclal 

pan el nuevo origen 

N6teaa que el recorrido del origen no erecta a la pendiente, solo ea va ar~ 
tada la lntercepcl6n. (l.) 

Pan laa condicionas iniciales, 5 0 y S o daban conocaraa pravlll .. nta. 

"' "" Usualmente estas condicione• aon obtenidas a partir da b 1 y h ~ del ao_ 

dala da ragreai6n lineal. 
Se puada demostrar qu11 

5
0 
~ b, (O) - fk- bi ( 0 ) 

s('l) :::. b. (o) - 2% b/o) 
o 

en el que: /3::. 1- O( 1,,<o> • A 
11 y 

qua aon parAmatroa del modelo da ragra1i6n lin1al ai~pla. 

Ejellplo: 

Loa dataa •uaatnn ventea da filtras para autos. En baaa 1 la gr6rtca de loa· 
datoa h1attl'1caa, •• obalrva qua la seria da tiupa tiene un coapar~lanta 
con tandaaala de la rana: 

X~ -=. 215.{)0 -t 1 o. se t: 
El modelo antarlor aa obtuvo con loa datoa da loa doa prlmeroa aftoe. eft al 
qua al origen ea al lnlclo del ·~ 1975. Si el origen ea al r1n1l eel eAe •• ,.. 

entoncea la intarcapc16n aatl .. dB aal A 

a-= '2t'5 "T 0.88(1"1) = SJ,_¡z b-a :=./a.SI "': = 1 

y d liD dala an •• ti o rlQBn .. X .. = 5 3 '. 1 2 t- 1 o . g' e 
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Calcula da S o y S!'") 

Cansldarenda al prlnclplo da 1975 como el origen. 

So :275-~(¡o.88)=1N.o8 
e 111 · " o e¡ ) ( ) 7 a 
;J 0 : 275- "Z ( 

0
:, /0.88 = t,l, 

Considerando sl. flnal da 1976, t ~ 2~ 
"' ) .... Gl -:. 2 7 5 t- (1 o . g S Z '1 -::: S 3 " . 1 2 ; ó oz :: 1 o . 9 8 ·. <>< .:: o . 1 

So:. 53,,/Z- ~ (10.88) =4J'i.Z 
(t) 0.1 

So :: 53&./Z-'2(!.:..!.)(/D.gg):. 3'(0.'28 
Q.ll 

As!, susvlzanda estas resultadas aecuenclaleenta para las ~eses hasta llegar 
al 24 da loa datas hlat6rlcas, se tiene: 

52.., = '-13'. ot; SCZ) 
2'1 -=. 3 o//. 7 7. 

Ea decir; las valares anterlaras ee calcularan canalderanda al prlnclola de 

1975 como al origen. 

Uaando loa reaultadaa anterlaraa ae abtlena la algulenta funcla~ de extMig• 

cl6n. 

"' X (o) 
o+r 

A 

=(2.+ 0 ' 1 ?)S -(t+ ~~)s(2.) 
o.'l 0 o.ct o 

X (o} 
o+ Z' =- 530·'1' + to. "18 r 

Las pran6stlcoa para loa prl•araa trae •e••• da 1977 son: 

"' E: X,(o) = '530,1.1/ -rto.lfB(I) -:: 5tf0.8'r-:::;:: 5¿¡1 
,.. 
X'l.(o): 530·'JI +J0.418(z)-:: 'SS/.37~ 551 F' : 

"' 1'1: ,X 3 (o) -:.S'JO.I/Ir/0·111(1) =. 5'1.¡5::::::, 5'2 

Suponiendo qua en Enero da 1977, X •:. S 38 entonces, 

y 

5 1 :o.I(?J3) +o.q(~J,.O<t): ,¿¡¿,¡' H 

s 111 -=- o. 1 l 4 1( ':ú > • o -1 e 3"11. 1 n = J s z. 2 z , 
Y -= ( 2 -+-0·11' Z)(~H.Zt)- (,ro.tll Z"')( )~l H) 
I'¡T't A A x,.,.l-=- 5 yo.J'4 • ,a.'fs, ¡ x'¡= 5vo.l"·'" .. si·) 

.... 
Xz = 511 
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'' 

-- --_: _ _______ ...... 
Loe pran6et1cae calculadaa que ae encuentren en le a1gu1ente tabla •• de_ 

eerrolleran taaenda a: 
(2) 

So :3lf0.18 ,·o<: 0./ 

can al origen recorrida a flnalea de 1976. 



Ejemplo 4. Les sigu~c!-:.::c~ date.:, C.ff.J[ese!lCdn ventas mensuales 
de filtros para autos: 

Año 

1975 

1976 

Mes 

M 

.n.. 

11:; 

J 

Jl 

.J..g 

S 

o 
N 

D 

'A .. 
N y 

J 

Jl 

Ag 

S 

o 
N 

o 

Periodo 

T 

1 

3 

5 

ó 

7 

9 

éO 

11 

12 

13 

15 

l ó 

17 

18 

19 

20 

21 

22 

23 

24 

Ventas 

:<t 
317 

!94 

312 

316 

., 
...,_:-

1 -: ./ 

: ~ 1 

=- ~ 

..; - 1 

Año 

1977 

Con un Eac:tar de sL:av!.:::.~~~--.-:: :-?~ 

~e~1cda a f~t~:o 
e:<por.e::...:.:.al.:::·:3.:.·...:~:- ~.:. ----~ 

Mes 

A 

11:; 

J 

Jl 

.J..g 

S 

o 
N 

.J.. 

J 

Jl 

.'\g 

S 

o 
N 

o 

Periodo 

T 
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2 

3 

4 

ó 

7 

a 
9 

13 

l 4 

ló 

.. 7 

ld 

l9 

~ rJ 

21 

22 

23 

24 

Ventas 
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~ 37 
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CAPITULO I 

CONCEPTOS DE CONTROL DE INVENTARIOS 

INTRODUCCIÓN 

Ya desde tiempos remotos, c~ando el hombre se dio cuenta de que no 
siempre era posib~e obtener :.os ar~iculos que necesitaba en el 
momento en que surgía dicha r.eces1dad, concibió la idea de 
aprovisionarse de aquellos articules que le resultaran más 
indispensables, por ejemplo, :al ·:e~, agua y alimentos. Seguramente 
también pensó en la posibilidad de conservar tanto como le fuera 
posible sin tomar en considerac~ón lo que realmente gastaría. Tal 
vez fue esa la primera y c-:ás r'-.ldlment:aria expresión de un 
inventario, que se ha venido a:~~ando a través del tiempo. 

Actualmente, el uso de los in·,entarios se ha generalizado al grado 
de que no solamente se ut1l1~an en prácticamente todas las 
·empresas, sino que todos mane) amos pequeiios inventarios famil iar~s. 
La despensa, el botiquín, et:c. 

Ciertamente, para manejar est:os peq~.:eil.os inventarios familiares , .. , 
requerimos desarrollar toda ~::.1 :eoria, ni realizar ningún tipo :i·~ 
análisis sofisticado, pues ge::e!:"alrr.ente procedemos por ensayo ¡ 
error, sin embargo, esto no es fact::b:e en el caso de una empresa. 
en donde su crecimiento y super-n·:enc1a dependen, entre ot:ras 
cosas, del manejo adecuado de sus ~::·:entarios. 

Antes de tratar de plantear o l:"esol·¡er algún problema de 
inventarios, se necesita tener oonoc:~1ento de ciertos conceptos 
básicos de la teoría de inventarlos 

El objetivo de este capítulo. es pl:"=pol:"c~onar este conocimient:o. , 
para lograrlo, se presentan pr1"'ero. 3;.gunos antecedentes de ~3 
t:eoría de inventarios y c1erta1 ·~ef :n1ciones básicas, que ~.os 
permitan, en seguida, identif1car c~aramente, las funciones de ·~:1 
inventario. A continuación se 1:"8V1San los objetivos del cont:!:"ol ~e 
inventarios, y finalmente, se tnal:~.3n los costos involucl:"ad::s 
dent:ro de un sist:ema de invenc:.3r1os 



1.1 RESEÑA HISTÓRICA DE LA TEORÍA DE INVENTARIOS 

Hace aproximadamente 300 años, la administración 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 número de trigales, cabezas de ganado, 
libras de oro, etc., que tenían guardados en almacenes. Papp1lo 
(1697) hablando de los inventarios decia que: 

" La existencia 
nuestro dinero, 
para comerciar, 
necesarios". 

o riqueza de una reino no consiste solamente =~ 
sino también en nuestras mercancías y embar:q:.:es 
y almacenes surtidos con todos los macer~a~:-s 

En este siglo, en los albores de los años 20's, los encargados de 
tomar las decisiones en las organizaciones empezaron a poner ma¡·::>~ 
énfasis en la liquidez de los capitales, tales como ~:s 
inventarios, hasta convertirse para ellos en una importante ~eta 
que perseguir, por· el bien de la misma organización y la segur :·dad 
del monto de las transacciones comerciales. En este sentido, Wh1:~n 
(1957) reportó lo siguiente: -

" Frecuentemente, los inventarios se conocen como el "cemente:-.·· 
de los negocios Americanos, como existencias en exceso, qt.:e ·; 
sido una causa importante del fracaso de dichos negocios. Ta.:::c: ~.e 
se considera a los inventarios como una infl~e~:: • 
desestabilizadora de los negocios en curso... Los hombres ~~ 
negocios han desarrollado un miedo casi patológico del creclm~=.c~' 
de los inventarios". 

La mayoría de los miedos patológicos a los cuales se ref ~-.~ .. 
Whitin, datan de 1920 1921, cuando se reconoció la pn~en 
"depresión de inventario; causó, en su momento, un fenórr.e~o 
comúnmente conocido como "hand-to-mouth buying" (compra de la "'ar.o 
a la boca) en la economía americana (McGill, 1927). Como el norr~•• 
lo sugiere, durante esta depresión, se hizo mucho énfasis en :~ 
necesidad de conseguir tasas rápidas de retorno de los inventar~:s 
entendiéndose como tasa de retorno de un inventario, el coc1e~~~ 

retorno del inventario = 
•;eneas anuales 6 uso (en costo) 

inventario promedio (en $) 

Algunos administradores sobre-~eacctonaron tratando de cons~r •. r 
inventarios cercanos a cel:'o,. con resultados desastrosos. ~3 •. • • 

;erenc1a en muchas empresas !".a ~.,-.. .,~e ~do completamente su .,e·.· 
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de 250 años antes, respecto a la deseabilidad de mantener 
inventario. 

Las altas tasas de inflación, que se hicieron comunes en los 70's, 
en la economía mundial, alteraron permanentemente los pasados 
patrones de gasto de las personas, las empresas y los gobiernos. A 
finales de los 70's la tasa de interés principal ( la pagada a los 
más importantes prestamistas) había sobrepasado, en algunos paises 
tales como Canadá, el 20% anual. Se hicieron comunes tasas 
estratosféricas en países poco desarrollados. 

Actualmente, los inventarios son vistos por la mayoría de los .,-,ás 
grandes administradores como un gran riesgo potencial y rara ~~= 
como una medida de riqueza. Persiste un miedo constante en :3s 
mentes de la mayoría de los planeadores, en el sentido de que ~~ 
almacenamiento de mercancías en exceso de la demanda actual p~ede 
requerir drásticas rebajas en los precios, mientras que se podr:a 
vender antes de que se convierta en inútil como resultado de ~~ 
obsolecencia por cambios de estilo o tecnología. La obsolecenc:3 
es, realmente, de origen reciente, pero promete ir incrementando su 
importancia en el futuro como resultado de que los tiempos de ·:~da 
se hacen cada vez más cortos. 

La mayoría de los administradores, hoy en día, reconocen : 1 

importancia de balancear las ventajas y desventajas de l · ~·- • e 
inventarios. Sin embargo, algunos de los antiguos miedos , ... 
persisten. Como expresó algún el presidente de una compañía: 

"Acepto que los inventarios juegan un papel crucial en -:.; 
operaciones. Pero no puedo perder de vista el otro lado de 
moneda. Mientras los inventarios son algo que necesito p.1: 1 

sobrevivir, también representan materiales con los que me p:...-1:: 
apuñalar". 

Pero balanceando las ·ventajas y desventajas de la inversión ~~ 
inventario en el futuro puede no ser tan simple como en el pasado 
En 1980 la industria automotriz japonesa superó a la de los Estad~s 
Unidos. La Toyota se convirtió en el segundo productor m_ás gra~.~e 
del mundo. Vendió más automóviles que toda la industria del ;;le: ~.:J 
Unido, y las ventas japonesas sobrepasaron a las de Franc!a ~n 
Francophone Africa. Los sistemas japoneses de planeación de :' 
producción, la administración de los inventarios, y el d ~ 3 .. :" :J 
organizacional fueron acreditados como las estrategias princ :;::.-~. ·• 
para lograr esta asombrosa hazaña. El japonés ha demostrada . - • 
debilidad en la. aproximación occ1dental a la administ::a: .... 
estratégica, reconocida anteriormente por Skinner ( 19 69) : 

.éa ¡nanufactura ha sido dominada durante :nucho tiempo, por exc.-: · • 

., es;;ecialistas .... Como resul:ado. ~es dl:os e)ecuc.:.·.·cs ::~.- :•- • 
~·---·a .... , ..... o':.Jc .... arse .on .o~at:c ... ¡ ... - ~·.·Js ::'0'··-·-as -je ::::-::-.:1~~---
~~;.~.:.~:1-·~~e ... ;cd:~a 3~r -_;~~-a :; .. _.=·_--..J··-~-· i~J ·:-~-;;:~:- ~ ..... : . .:~ .J . •-



estrat~gia corporativa .... 

Puede parecer extraño pensar en la producción solamente como una 
arma competitiva, actualmente la historia de la industria de auto 
de los Estados Unidos, muestra que a finales de los so' s la 
manufactura se habia convertido en un factor neutral en la 
competencia. Excepto pro'bablemente para su confianza en las 
economias de escala, tendieron a competir por medio de estilo, 
mercadeo, y redes exclusivas. La investigación realizada por 
Abernathy, entre otros en 1981,. demuestra que una explicación 
válida del suceso japonés debió iniciar con el factor de '' proceso 
productivo", una amalgama de practicas administrativas y sistemas 
conectados con administración de inventarios y planeación de la 
producción y control. Mientras que nosotros pensábamos en términos 
de el nivel de existencias óptimo y las cantidades a ordenar, los 
japoneses examinaban intercambios entre diferentes tipos de 
sistemas de producción. Ellos mismos desarrollaron un sistema de 
producción que efectivamente eliminó la necesidad de un nivel 
significativo de inventario. Tal sistema requiere un extensiva 
reajuste organizacional, e investigaciones que solamente los 
niveles más altos~de ejecutivo podrian autorizar. 

Lo que ha sucedido es ahora lógicamente obvio. Los sistemas de 
decisión sobre el manejo de los inventarios en la nueva competencia 
de la industria internacional del futuro, no puede estar muy · 
a¡ejada de sus procesos de producción. El control de los 
inventarios, la planeación de la producción, y la estrateg1a 
corporativa, están muy relacionadas. 

1.2 DEFINICIONES BÁSICAS 

Como ya se mencionó anteriormente, nuestro objeto _de estudio son 
cierto tipo de modelos de inventarios, que nos perm1tan ana11zar y 
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 
ámbito en que se desarrollará el presente trabajo. Para ello, es 
necesario precisar ciertos conceptos_ básicos como: 

- ¿ Qué es un modelo , 
- ¿ Qué tipo de modelos se manejarán ? 

- ¿ Qué es un inventarlo , 
Ct.:é el control je :n·:entar:os , 

o es 

.- ____ .:."!: 
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Empezaremos por decir que un modelo es una abstracción de una 
situación real, que se hace con el f~n de simplificar el estudio de 
dicha realidad, pero que debe recopilar las principales 
características de ella. 

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

+ Físicos: Representan o simulan físicamente algunos 
aspectos del comportamiento de un sistema 
real. 

+ Simbólicos: Representan por medio de símbolos, en 
muchas ocasiones gráficos, los elementos y 
el comportamiento de la situación real. Su 
interpretación requiere conocer el código 
de la simbología utilizada. 

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

- Matemáticos: Deterministas 
Probabilistas 

- No matemáticos. 

Los modelos que se manejarán en este trabajo, son de tipo simból~co 
.Y ·matemático, tanto deterministas como probabilistas ya que 
facilitan la toma de decisiones con base en criterios analíticos 
exactos que permiten minimizar los costos asociados al sistema de 
inventario. 

En relación con. el concepto de inventario, 
generalizada es la siguiente: 

una definic~ón 

Un inventario es una cantidad de bienes o materiales con un valor 
monetario, que se encuentran bajo el control de una organización o 
empresa, y que se mantienen por algún tiempo en forma improductiva, 
esperando su uso o venta. Bs también un sistema regulador de las 
actividades de oferta y demanda. 

un inventario puede estar formado por uno o más artículos en donde 
cada artículo puede ser materia prima, alguna parte manufacturada 
ó ensamblada, o bien algún producto terminado. 

Así. se conoce como control de inventarios a las actividades / 
técnicas de manutención de las exlstencias de artículos en ~ :s 

,. ni veles deseados. independientemente de que sean materias pr '-as. 
craba¡os en proceso. o produc:=s :e~1nados. 



En la industria manufacturera, existe una estrecha relación entre 
el control de la producción y el control de inventarios. Una­
decisión de finiquitar una orden de producción reducirá el 
inventario de materia prima, incrementará temporalmente el 
inventario de trabajos en proceso, y eventualmente, hará crecer el 
de producto terminado. De igual manera, la decisión de elevar el 
nivel de inventario de una parte manufacturada, dará como resultado 
la liberación de una orden de producción. 

Es claro que no todos los inventarios son iguales. cada uno tiene 
sus características propias y de acuerdo a ellas se debe elegir un 
modelo apropiado para analizarlo. Sin embargo, sí podemos encontrar 
en cualquier inventario, las s~guientes componentes básicas: 

• Número de productos: Uno ó •;arios. 

• Tipo de demanda: Determinista o estocástica. 

• Tipo de Oferta: Determ~nista o estocástica. 

• Horizonte de Planeación: Un periodo, varios periodos ó bien 
un número infinito de periodos. 

• Costos: Por pedido, por articulo, por llevar inventario o 
por déficit. 

• Forma analítica de la func~ón de costos: lineal, con·;exa. 
cóncava u otra. 

• Tiempo de entrega de los articulas: Determinista, 
estocástico. 

• Política de Operación del Inventario: Revisión continua, 
revisión periódica. 

1.2 FUNCIOHBS DB LOS INVENTARIOS 

En la seccJ.on anterior, se di¡o que un inventario es un s~stema 
regulador entre los procesos de oferta y demanda. Esta defin~clón 
sugiere que un inventario exlste porque los procesos de oferta /" 
demanda difieren en las tasas '!:1 :~s ::·~ales. proveen o requleren 
existencias. Por ello, cualq-.-:~r =~-:pcs:to signlficatl"/O par~ 
ex:stencia estará t:asado 7:1 ~ :~ ,. : ; . ' ~ecesldad de q-ue ~ ;· '· 

·--- -· ------
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dos tasas difieran. 

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

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

l) Suavizar las Operaciones de una empresa 

Regularmente, los procesos de demanda sufren variaciones, de 
alguna manera previsibles, aunque no controlables .. Estas 
fluctuaciones muchas veces ocurren de acuerdo a la temporada 
del año, ó ciclos comerciales o fiscales, y se pueden resolver 
modificando la producción cada ·:ez que se requiera, lo cual 
exige la existencia de matena prima, o bien produciendo y 
almacenando con anticipación a las demandas pico. 

2) Explotación del Mercado 

Frecuentemente, los mov1m1entos en el mercado hacen que 
resulte económicamente ventaJosa la creación de un inventarlo. 
Las variaciones de precios de los bienes y productos de un 
mercado o bien de la materia prima, pueden motivar la 
adquisición prematura o la producción sobre pedido. La 
posibilidad de un incremento en los costos de la mano de obra 
puede hacer útil la const1tuc16n de un inventario. 

3) Protección contra déficit:. ::1e >.at:erial 

Al enfrentarnos a las f '-.octCJac 1ones impredecibles en los 
procesos de oferta y demanda. se corre el riesgo de que, en ·.;n 
momento dado, exista escasez de ~terial y se experimente u~a 
lucha con los clientes, 1nterrupc16n en las operaciones. etc. 
Un inventario es un "seguro• ::entra dicha situación. :.a 
necesidad de la existenc1a 1e tales inventarios aumenta je 
acuerdo al crecimiento de : u ~:.e~ CJac iones. y al tiempo 'i~• 
transcurre entre una fl-..c: .• :;:~ ,;.~tor1a y su compensac•=~ 

-· 



4) Economias de escala 

Aún cuando 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 implicaría un 
gran número de pequeñas remesas·y despreciaría las economías 
con pocas remesas pero de gran tamaño, cuando ocurre que en 
muchas ocasiones, se obtienen cescuentos por volumen con un 
consecuente ahorro en el costo promedio por artículo. 

5) Control Económico 

Un argumento a favor de los inventarios grandes, es q:.:e 
requieren menor control y que es más barato mantener grandes 
inventarios que revisar los niveles de inventario con muc~a 
frecuencia. Sin embargo, es importante saber cuanto se gasta 
en diseñar, . implantar y mantener un inventario, para 
determinar su eficiencia y decidir la existencia del mismo.· 

Cabe decir que existen también algunas corrientes c:;-~e 
consideran que lo óptimo es llegar a tener un inventario cer~ 

1.3 OBJETIVOS DEL CONTROL DE INVENTARIOS 

Dentro de una misma empresa, el control de inventarios puede te~er 
objetivos diferentes dependiendo del departamento de que se trat~ 
Tales objetivos pueden ser por eJemplo: 

+ El departamento de ventas quisiera estar preparado ¡::ut 
atender los pedidos de sus client~s lo más pronto pos~ble. ~:e 
lo que le gustaria tener en ex1stencia una cantidad sufic:e~~~ 
de productos terminados, o b1en. de mater~al para prod·..;cr 
rápidamente los articulas requer1dos. 

+ El departamento de producc:ón desea ser eficiente, l~ · • · 
implica que preferirá manter.er un n1·;el alto de prod:.:: ·. 
para reducir el costo de ~3 ~:s~a-~~r producto. ?ara e .. 
... Cif'T'•'ere ""'ner <>n '!X1 :::~~;:c:.3 .. :--:.1 :3:-:c:..::!ad su~!.:::-2r.:e !·· ~-...., .... - '--·- ...... __ 



-~-··--. ::::.--:..___------=--.....:::::::---- ----=---~- ... ·--- -- -- ---- ---=--

materiales, componentes, y trabajos en proceso para que no se 
pare la producción por falta de material. 

+ El departamento de compra3 quiere obtener los mejores precios 
de compra. Por ello prefiere hacer pocos pedidos grandes en 
lugar de muchos pequeños. Además está interesado en constituir 
inventarios en prevención 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 ¡ 
los efectos negativos que tienen los inventarios grandes en 
los activos. 

+ El departamento de personal y relaciones industr1a1~s 
considera adecuada la creación de un inventario durante "a 
época de baja demanda y estabilizar asi el nivel de empleados. 
evitando despidos y una fuerte rotación de personal. 

+ El departamento de ingeniería prefiere minimizar l~s 
inventarios puesto que no se aplazarían demasiado los camb1os 
en ingeniería, mientras que con inventarios grandes d1c~=s 
cambios se podrian hacer hasta agotar los diseños anter1ores 

Como se puede observar, existen objetivos contradictorios e:1~: ~ 
departamentos de una misma empresa, y el considerar únicamente :2s 
objetivos de alguno de ellos, podría acarrear graves consecuenc: 1s 
en otros, por ello, se propone evaluar los objetivos de cada u:1o. 
determinando, para cada departamento, el costo asociado a : 1 

constitución de un inventario, y minimizar la suma de dic~.~s 
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 ce~ 
una restricción. 

Otra manera de decidir consiste en relacionar los alcances de : :3 
objetivos con un beneficio, y elegir aquella politica de inventar:' 
que maximice los beneficios. Ambas técnicas proporcionan el m:3-Q 
resultado, si se considera la pri·:ac1ón de beneficios como costo : .. 
oportunidad. 



1.4 COSTOS EH OH INVENTARIO 

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

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

+ Costos por Ordenar: Son los ~ascos en que se incurre por el 
simple hecho de hacer un ped1do. En ocasiones se incrementan 
por realizar muchos ped1dos ~equeños en un mismo período de 
tiempo, en lugar de unos ~~.:antes grandes. En órdenes de 
compra, estos costos pueden tomar la forma de cargos por 
flete, o la carencia de desc~.:entos por cantidad. Para órdenes 
de venta o producción es:os costos se pueden reflejar en 
reparaciones adicionales de l3s máquinas, y posiblemente de 
también de arranque y de ~ater1ales.Por otro lado, tanto si se 
compra como si se vende o se produce, las órdenes adicionales 
crean costos por pa~eleos adicionales, inspecc1ón 
adquisición de materiales. 

+ Costos por llevar inventario: Estos costos empiezan con. "a 
inversión. El dinero :~•:er::.1do en la adquisiClón de 
materiales, está exento de producir alguna gananc1a. t::sco 
resulta en un costo de oportunidad, que es normalmente 
expresado como un porcentaJe de la inversión, y aunque r.o 
existe un acuerdo sobre el valor apropiado de dicho 
porcentaje, al parecer los ~s significativos en este rubro. 
son los costos de capltal. Los inventarios grandes traen 
consigo costos adicionales por manejo, obsolecencia ¡ 
deterioro de los artículos en 1n·:entario, renta de almacenes. 
etc. 

+ Costos por déficit: Cuando se agota la existencia. :as 
demandas no pueden ser sat1sfechas por el inventario, y es:o 
tiene consecuencias tales como "a pérdida probable de cl1ences 
y ventas, costos adic1onale1 por trámites excesivos ¡:ar3 
procesar la reorden, y :al ·.·ez. ¡::enalizaciones por el retraso 
Asimismo, se debe cons1derar un costo asociado a :~ 
interrupción de la produCClón. y aunque fuera pos1t::e 
satisfacer la demanda de .sl }Una --ar.era alterna, esto 1n·:o; "~~ 1 

costos adicionales por · c-¡::nr ~:,-¡ ·"rgencia. o t:.e~ - ·• 
c::mprar a otra 9r:J·:ee_d~r- -1 -,i ~:-e·:ados. 7:--: ~~ ·¡ · 



que la producción sea externa. Si el producto fuera producido 
en la misma empresa, se generarían costos por tiempo extra. 

+ Costos del sistema: 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 revisión de inventarios, pronósticos y 
generación de registros, entre otras cosas. Con calidad se 
indica el nivel de sofisticación de los procedimientos de 
control. 

+ Costos por material: En general los costos de los materiales 
no se modifican por la dec1sión de mantener inventarios. Las 
excepciones son los descuentos por cantidad y fluctuaciones en 
el precio. 
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CAPITULO 2 

MODELOS BÁSICOS 

INTRODUCCIÓN 

Tanto en el estudio como en la 1nvestigac1on de cualquier tema, 
es indispensable comenzar haciendo un breve repaso de los 
fundamentos, puesto que estos constituyen una base firme para la 
mejor comprensión de dicho tema, y en su caso, para permitir que 
exista una continuidad en la investigación. 

Respecto al objetivo del presente trabajo, podríamos identificar 
como fundamentos a la terminología y conceptos básicos de la 
teoría de inventarios, y también a los modelos que representan 
a los problemas más sencillos de entre los que son objeto de 
estudio de la misma materia. 

Hasta el momento, hemos cubierto lo referente a la terminologia 
y conceptos básicos, por ello el objetivo de este capítulo es 
presentar, muy brevemente, algunos modelos básicos de la teoria 
de inventarios, tanto deterministas como aleatorios, así como les 
principales resultados que se conocen acerca de dichos modelos. 
y para ello se presentarán, en la primera sección, los modeles 
básicos de tipo determinista, y en la segunda aquellos de t1~o 
aleatorio. 

12 
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2.1 CONCEPTOS GENERALES 

Un inventario en el manejo de operaciones o producción, SE:: 
entiende como un recurso escaso que está en espera de sat"isfacer 
una demanda futura. 

Un problema de inventario involucra la formulación de reglas de 
decisión que responden a: 

¿ cuándo es necesario efectuar un pedido ?, 
- ¿ cuánto se debe ordenar?, 

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

El sistema de inventario puede verse como un sistema con los 
siguientes componentes (fig 2 .1): 

a) Patrón de demanda. 

b) Patrón de oferta. 

e) Restricciones de operación . 

. d) Mecanismo de decisión o política de pedidos. 

·e) Costo total del inventario. 



''" ""'"" : del Sistema 
Po1111cas de 

ped1do 

l 
lnlraestrucrura 

Patron de ote1ta 

f1SIC3 del 

almacenamiento 

1 
C·Ji'O de 
'lo era e ron 

Patron de demanda 

Fig 2.1 Los componentes del sistema de inventario. 

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

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

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

Q = tamaño del pedido. 
T = tamaño del ciclo de los niveles de inventario. 
S = nivel máximo de inventario. 

c) Restricciones de Operación: Son las propias del sistema que 
se analiza. 

d) Políticas de pedidos: Está relacionada con la elección de 
los valores Q, T o S. o al:¡-..;:-:a ·:a cante de ellos. 

e1 
~n::!ad je : :.e~po. jer:·:3d:J !e 
=1c!o. ~os ==~ponentes de ~s::s 

~=~s~~era~ _n :::s~~ :~:a. ~-· 

~ .:s ::st::s cr:::;.edlo .:e 4:~ 
::s::s. ~or ~;1dad de ~:e~~~ 
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son: 
. 

Costo total = Costo por ordenar + costo por inventario 
+ costo por déficit + costo de la compra ó 

producción. 

Cada uno de los costos involucrados en el cálculo del costo 
total, se calculan en el caso determinista como se muestra a 
continuación: 

ll Costo por ordenar. por unidad de tiempo. 

E(I0 ) = ki0 
donde I 0 es el número de pedidos por unidad de tiempo, y k es el 
costo de cada pedido. (Nótese que se supone linealidad) 

2) Costo por mantener inventario. por unidad de tiempo. 

E ( I) = hi 
en donde I es el número de artículos en inventario, y h el costo 
de mantener un artículo en inventario, por unidad de tiempo. 

Es importante notar que también en este costo existe una 
suposición de linealidad, así como tener presente que sus 
unidades son [Unidades monetarias/unidad de tiempo] . 

3) Costo por déficit por unidad de tiempo. 

E (y) = py 
donde y es el nivel de artículos Ealtantes en inventario (o 
demanda insatisfecha), mientras que pes el costo por tener un 
artículo de demanda insatisfecha, por unidad de tiempo. Al igual 

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

4) Compra ( o costo de producción 
tiemno. 

de artículos por unidad de 

E (Ol • cd 
donde d es el número de artículos a satisfacer por unidad de 
tiempo y e el costo de cada articulo. 

• • . . . . ' 
• 1 • ~ ::J 1 
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CT = k!r. + hi + py + cd , 

y el costo incremental es 

CIN = f(I 0 ) + f(I) + f(y) 

Es importante notar que el costo que se utiliza en la solución 
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 crecería 
constantemente acercándose al infinito, y este problema se puede 
solucionar utilizando, precisamente, costos promedio en lugar de 
costos totales, o bien, usando algún factor de descuento. 

2.2 MODELOS DETERMINÍSTAS 

.• 
En el caso de modelos de inventarlo con demanda determinista, se­
distinguen cuatro modelos clás1cos que corresponden a cuatro 
casos del problema de pedido (o lote) económico, y sus 
variantes, y que se analizan en el marco de su desarrollo en el 
plano almacenamiento tiempo. A saber, los casos son los 
siguientes: 

Caso 1: Sin producción y sin déficit. 

Caso 2: Con producción y sin déflCit. 

Caso 3 : Sin producción y con déf iClt. 

Caso 4: Con producción y con déf1cit. 

MODELO SIN PRQpQCCIÓH Y SIN DÍFICIT. 

En este modelo se parte de los s1gu1entes supuestos: 

1) La demanda de artículos es una constante conocida d (No. de 
artículos/U. de tiempo) . 

2l El tiempo de entrega de l~s ~~d~jcs ~9 cero. 

J 1 :lo 

~ 1 :.es- cestos son ::~noc1dos 
~ ~ costo por ~~denar 1 J ~ 
e = costo por comprar ar: ~:·.; :s ~n .J :n. por artículo. 
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h = costo por llevar inventario, en u. m. por articulo y por 
unidad de tiempo. 

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

6) El tamaño 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 cant1dad Q cada vez que se 
llega a un nivel de inventario igual a cero, se muestra en la 
siguiente figura. 

1 
r] 

[\J¡ vel de 
almacenamiento 

-T -1-

' ' 

\ 

T 

Fig 2.2 Inventario en el modelo s1n producción y sin déficit 

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

Costo por período: 

CP =k • :Q • ~ g,2JT 

Costo total por uniciAd di ·tl 
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CT (Q) = CP 
T 

= k + cQ + 
ri ~)T 

T 

= kd 
+ r.o 

+ cd o 2 

Utilizando métodos de Cálculo Diferencial, se puede minimizar 
esta función y se obtiene que los valores óptimos para el tamaño 
del pedido, el tamaño del período, y el ·costo total, son los 
siguientes: 

o· = w rl 

T 
= ~ ~~ 

CT(O') = /2FiQl( + cd 

MODELO CON PRODUCCIÓH'Y SIN DÉFICIT. 

Las suposiciones de este modelo son las siguientes: 

1) El número de artículos demandados por unidad de tiempo es d. 
y es una constante conocida. 

2) La cantidad de artículos producidos por unidad de tiempo q. 
también es una constante cono e 1da. que además tiene ~ .1 

característica de que q > d. 

3) El nivel máximo de almacenamiento de artículos es ~~~ 
constante conocida que se denota por S. 

4) El tamaño del período de tiempo es también fijo e igual d T 
unidades de tiempo, y en él se pueden reconocer das partes 

T, es el tiempo durante el C'..:al ex1ste producc1ón. 

'I'! es -=i ::.-:~po :!en::-:J .:~. 

produccdn. 

--· -------
• -----.....::..:! 



5) El tamaño del pedido es f~jo e igual a Q ~~idades. 

6) No se permite déficit. 

7) Los costos son conocidos: 
c= costo de producción de un articulo (u. m.). 
h= costo por almacenamiento de un articulo por unidad de 

tiempo (u. m. 1 unidad de tiempo). 
k= costo por iniciar la producción (u. m.). 

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

''l1ve1 d~ 
.,lmacenam ·o 

o 
'i 

' 
' 

/Q·dlt 

S ·O t 

-T-1-T-

T---

" 
' ' 
' ' 

Fig 2.3 Inventario en el modelo con producción y sin déficlt 

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

Costo por pe;iodo; 

l9 



Costo promedio: 

CT (Q) ; CP 
T 

= kQd • ~ ~) • cd 

Se puede observar que existen las siguientes relaciones básicas 

entre los parámetros del sistema: 

Q ; qT, i Q = dT , S = (q - d) T1 

de donde se obtiene que 

s = (q - ct1 ~ = (t - ~)o 

y aplicando estas relaciones al costo promedio, se llega a la 
siguiente expresión 

Costo promedio: 

CT (Q} = k: + [~1 - :ll ~ • cd 

; costo por ordenar por unidad por u. de tiempo 

+ costo por almacenamiento por u. de tiempo 

+costo de producción por u. de tiempo. 

y los valores óptimos para el cama~o del pedido, la longitud del 
periodo y el costo total son: 

~¡( 

\ 
~ dll ~) 

_T <Q'l • 4 ·4 - :d 
q 
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MODELO COH DÉPICIT Y SIR PRODUCCIÓN 

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

N1vel de 
1nven1ar1o 

S 

Q 
o S 1 d 

' \ 

'· 

r---------~----~r-----------------------~------T•emoo 
-T 'Sld 

5 

T---

Fig 2.4 Inventario en el modelo Sln producción y con déficlt. 

Las suposiciones básicas de este ~odelo, se relacionan a 
continuación: 

1) La demanda 4 es una constante c~r.cclda, y sus unidades son 
·número de artículos 1 u. de tlempo 

2) Se tiene una capacidad máxl:nA 1e ~::·:entario fija e igual a S 
artículos. 

3) Aunque está permitido :er.er ·" !->~::~t. el ni•:el ::1áx:..,o 
¡::enntldo para él es!' ~:::!~!•• 

41 :::1 :a~ar':o 1el ¡::ed~do ->3 
3.rtic~:::Js. ' 

5) El tamaño del período es T .:::1~J•• le tlempo . 

. . . . 



6) Los costos son fijos y conocidos: 

k = costo por ordenar (por pedido). 

e = costo por artículo (u. m. 1 art.) . 

h = costo por llevar inventario (u. m./ art. X tiempo) . 

p = costo por tener déficit (u. m. 1 art. X tiempo) . 

Costo por período: 

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

es decir, 

CP = costo fijo por ordenar 
+ costo de compra de materiales 
+ costo por almacenamiento 
+ costo por déficit , 

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

CT (Q, S) = [ ~dl + cd + [ r:; l + [ p (02~ S) •] 

se puede demostrar que CT (Q,S) es una función convexa, por 
que aplicando derivadas parciales para calcular los valores :e 
Q y S que minimizan el valor de la función se obtiene que 
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Q" = w~ (p + h) 
p 

s· = w~ p 
(p + h) 

a• = ~ 2~d~ h 
(p + h) 

Nótese que si p - oo entonces Q = S, y s = O, lo cual corresponde 
al modelo sin déficit y sin producción; y si k = O entonces Q = 
S = s = O lo cual significa que no se requiere ningún modelo, 
puesto que en el momento en que se solicita un artículo, se 
ordena y no se mantiene ninguno almacenado ya que el costo del 
almacenamiento es muy elevado. 

MODELO CON PRODUCCIÓN Y DÉFICIT 

Este modelo es un caso más general que el anterior, y su 
desarrollo en el tiempo se muescra en la siguience figura. 

-.. 
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Fig 2.5 Invencario en el modelo con producción y déficit. 

Los principales supuestos de este modelo son los siguientes: 

1) La demanda es conocida e igual a d unidades por u. de tiempo. 

2) El nivel máximo de inventario es S unidades. 

3) El nivel máximo de déficic es s unidades. 

4) El tamaño de la producción es Q y es uno de los parámetros del 
modelo. 

5) La producción es concinua, con una rapidez de q unidades por 
unidad de tiempo. 

5) Los costos son fijos: 

-.. 
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CT{Q, S) 

----'--~----~---- ~ 

~ p 
{S _ Q) (1 _ ~r 

2Q(l - !) 

~ ... ----.··- -----~ 

de donde, utilizando técnicas del cálculo vectorial, se obtiene 

g·=~~ (p;n> 

~ 2k(l- d)d~ 
s• = ' q p 

h p ~ h 

a• = ~ 2i<(l- ~)d ~ 
P P ~ n 

Nótese que si q ~~se tiene, precisamente, el modelo anterior. 

2.3 MODELOS ESTOCÁSTICOS 

El modelo que se considera en esta ocas~on, consiste en un sólo 
período, pero con demanda estocástica, tipificada por una función 
de distribución que se supone conocida. Supóngase que al inicio 
del período se tiene una cantidad Q de artículos. Si D es la 
demanda en dicho período, existen los dos casos que se muestran 
a continuación . 

:5 
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p = costo por déficit por artículo y por u. de tiempo. 

Costo por período; 

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

la siguiente ecuación: 

CP = k .,. éQ .,. h! (T, • T3 ) • p _! (T
1 

• T,l 
2 2 - --

En donde se satisfacen las relac1ones que se indican a 
continuación: 

Q = q \T, . T) 

S + 8 = (q - di \T. + T,l 

Q = T. • T . 
q 

S o[ 1 - d1 • = -
q; 

T, 8 T, S = = 
q - d q - d 

T, S '1', = 8 = 
d d 

y por lo tanto se tiene que 

Costo promedio• 

Considerando además que T = Q/d. y haciendo algunos desarrollos 
algebraicos se tiene que el costo promedio del sistema se puede 

calcular como 

.') 

__ ..:¡¡ 
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Fig 2.6 Casos posibles en ~odelos de 1~ventario estocástico. 

Se supone en ambos casos, que :a demanda D ocurre de manera 
instantánea, y que no existe fo~a de pedir más artículos para 
satisfacer la demanda. 

Se considera también que Los :ostos tiene la siguiente 
estructura: 

k = costo fijo por ordenar 1 '< • o ) . 

e = costo unitario del articulo. 

h = costo por llevar inventar¡o, por articulo. 

p = costo por déficit. 1 ::. ~n• penalización por cada 
articulo demandado ql.l no •• sat1sface ) . 

El problema consiste en determ1~ar la cantidad de articulas que 
se debe tener al iniciar el func~onaa1ento del sistema, de manera 
que se minimicen los costos totaltl Ex1sten básicamente dos 
casos: 

Caso 1: El nivel inicial del 1a•eata~1Q •• cero. 

Es claro que s1 p s e entonc~s Q' , .. r J 0 qué sucede s 1 p, e ' 
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Sea CT (Q) el costo por satisfacer una demanda estocástica o dado 
que se inició elevando el nivel de inventario hasta Q unidades, 
entonces 

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

es decir, 

CT (Q) = k • cQ -+-

• 
- O) f (0) dD -+- f p (0 

Q 

- Q) f (0) dD 

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

y por tanto, 

F(Q)=l- e • h 
p + h 

1 - F ( Q) = ..:c=--•_:_::r. 
p + h 

en donde F(Q) resume el comportamiento estocástico de la demanda. 
y es la probabilidad de que dicha demanda sea menor o igual que 
Q. Obsérvese además que si p- oo, entonces F(Q) = 1, y por tant~ 
Q debe ser muy grande; y si p = e entonces Q = O. 

caso 2: Bl nivel inicial del inventario es x. 

CT(Q) = costo por ordenar • cesto de materiales 
+ costo por almacenamlento • costo por déficit 

es dec1r, 
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1 '. 

x•Q • 

CT (Q) = k + cQ + f h (X + Q -D) f (D) dD + f p (D - x - Q) f (D) dD 
O x•Q 

x•O • 

= k + e (X+Q) + J h (X + q - D) f (D) dD + J p (D - X -, Q) f (j 

O x•Q 

= k + L ( x + Q) - ex 

donde 

u 

L (u) = cu + f h (u - D) f (D) dD - f p (D - u) f (D) dD 
o u 

y L(u) es la función convexa en u que se muestra en la figura 
siguiente. 

¿k+L(x) 

X 

--------, 
1 
1 
1 
1 
1 
~ 
1 
1 

Fiq 2.7 rn~entario es~ccjs:::: 

l?or lo tanto. 

k+ L(u) 

L(u) 

u 

.... _. - - --~ 



CT (Q) 
• L (x + Q) - ex 

L(x)-cx 

sí Q > o 
si Q = o 

Si s' es el valor de u que maximiza L(u), y x s s', entonces el 
costo mínimo es 

{
k • L(S') -ex 

CT(Q') = 
L,(x) _.., ex 

si Q = s· 
si Q _:: O 

1 ·\ 

- X 

y por tanto, la política ópdrria- de ·operación de este sistema de 
inventarios, conocida como política (s', s'), es tal que 

si x ~ a· 

si x < s· 

L(S') + k = L(s') 

lO 

.:- "./ 
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Case A 

MIDAS CANADA 
CORPORATION* 

NOTE: Throughout the book we reler ro uamples that are re/atea ro the aec•s.on 
systems exQiamed m me MIDAS case senes. We l'lave wntten the cnacren so tf'l« 

they can be reaa w1thout a aetBJtea knowleage ol the cases. Nevertlletess. tho reaatt 
• is encouraged ro rea(1 tt?e cases lora fulltlr accrecJatron ot rhe comrs ofv,•• •• .,.. 

trymg ro express. 

The MIDAS Canada Corporation ts a wholly owned Canadian substdtary o1 a ·arge 
tnternattonal conglomerare wtlh head otftces located tn England (see F•gure 11 The 
company·s Canadtan factltttes. namely. an assembly plant and ware,ouse .• .,. 
located in Toronro. Ontarto. lt distrtbuted. tn Canada and the Untteo Stares s .. oer. 
chrome·· brandeo htgh·techntCal. qualtty·senslllzed films. papers. ano ~'X!SS."9 
chemtcals from a mooern. htghly etfictent planttn Germany where an ac:'"e orqC•f'9 
product research ano development program was matntatned. From Jacan v·CAS 
tmported ··rakasho·· branded X·ray Systems which ti tnstalled ano .,..,ro¡,reo 
through serv•ce contracts tn hospttals and prtvate clintcs. The Canao•an CO<"'CM'Y 
also assembled. under ltcense from MIDAS lnternational. two lines or ht"' procns­

tng equipment: the manually operated MIDAS Stabtlizatton Processor ..seo 'Ot 
rapid development ol black and whtle papar. and tha Midamatte. a .....cn more 
expensive automattc raptd processor ot X·Ray film. 

A total ol $1.1 mtllton was•nvested in inventaries tn Torontoon May Jt •961 n 
distnbutad among 2103 stock keeptng untts (s.k.u.) as !lhown in Tablar O..-..., Jt. 
1984, a total olt4 s.k.u. ware out ol stock. a sttuanon which the lnven!OfY CQf'1rOI 
Manager labeled as betng ··normal and typtcal lor lhis lima ol year. · 

Tha industry '" Canada was domtnated by one larga company and wu ..,..ea,., 
seven olher campantes. ene olwhtch was MIDAS. Keen competttton wu gre,a.­
botll as 10 pnce and techntcal qualtty. Most customers dtsplayed fierce or- ~6/IY 
and wera QUtle proficoent in thetr ability to 1udge tha technical quauty o1 1 ,.., 1 
processing cnem•cal. or a papar otfered for sale. 

Tha Canadtan company usually employed more than 60 persons - • .., ,. 
annuaJ sales ol over S8 mtllton. 11 was organtZed into tour sales dllr•soont :r-. • . .., 
Film Diviston. rne Protesstonal Products Diviston, the lndustnaJ P~ o..r­
and !he EqUtpment Divtston. The organizaban cnart ts gtven in F"~ l 

'Thl MICAS cases cetcfloe .Ct\,¡., :tos.ot'IS sysrems 1111ltCf'l are cued on cor....,. ....,.... • 
:,.1 1~11'10t'1 n-.., 00 ""01 :..croe.,., \ol'l...bef' lllf'Y Saf'Qie COIT"O ....... ::X..I 1'1" 'lt1 1M W ov- • 
.en.. .. ;,1'V110Óf"t •,.<'" ...... : .... ::.-:·~MCI "''0 :1'1 .,...,.'tll"',..rt C~f 1 lt~ ..,_ ............... w 

C:1SC'I..ISIOI" li"' ''l..ll'lfl"'ol ~'Xtft "'•e :u•t.,-1 ""01 ,.llf"CCIG U ~.,.,.tMO"t 11 .... .,..._. • 

·~'I~"ICDYI •IYS Of .. ~ ao--r"·tr•Ehl ~001'"11. ,, 
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PL.-.:-.IT 1:-.1 GER~ANY 

Profnsronaj. X·Ray. 
lndusrrw Pr04uct1. 
\tiDAMATICS Pans 

Wan~hou. 

DOMESTIC SUPPLIERS 

Sundan:l PJtU for 
.\410AMATICS 1114 
PROCESSORS 

HEAD OFFICE OF 

Alllmbly 
Pl.anr --+-....;.¡¡;;.. _ _, __ CUSTO!IERS ____ .=:::x::._____ Hosprrala. Oin~a ~IDAS INTERNATIONAL 

IN ESGLANO -----4-- Offlcn tToronro. Canl 

FIGURE 1 PrOduct F10wchal1 

TABLE 1 Compesition oii!Mintory IIMIS!ment lor Midas Canada Corporatlan 

Azlllual Flllilhad Goada 
Na. Sal- Total 
r¡/ 1'llrnoow 1984 laY11110rJ 

DiYIIIOB •. t. u. Raba" F.,.... 131!51841 
!ll (2) 13) 141 

EQ\I•omn - ..... 15,181.000" 1 053.100 
X·ray ., 3.13 890.000 105.300 
1nduSinll ... 3. • 1.()70.000 185.100 
Pro te...,. ... ••• 1,740.000 208.100 
(0CSOitle) 0.00 o 128.000" 

Overlll 2.103 4.73 18.881.000 11.100.200 

"Col! ot gooell - ........a 10 ce so - a1 saJ• 
"Sa1u ot soare 1>0111 .,_.,.. 10 $988.000. 

Cyde 
Stock 

(51 

1 50.1100" 
32.100 
08.900 
72.400 

1202.1100 

"Sparo partll of -·- Proc:euats. lnCI TIIW/It syo~om on~y. · 
~ttty Mfn•fin•SI"«< M..,.,.,aDCa Detnl) "S 1 mtlled. 

s.to&J 
Stock 

18) 

1123.300" 
71.400 

118.350 
173.200 

1414.250 

-s9t 000 ~ ~ get1a ll'd 132.000 al Ftl ,., """" .. -. •• naly . 

. """'"""" "'"" 
~·-"'"' --· ""Estlt"IIIG v-..e ol 0NG ..a.~ "G III:&ICII., ..... CM..,. 

Worll 
ID 

"--
m 

1153.000" 

1153.000 

Profn:uonal f'lloroe­
raphen. Manur.crurt~ 
or X·Aa)' Equ1pmmr. 
Pnnren. Wholeule~. 
Urp Rerall Camefll 
Srom. 

Ra• Souonal 
M.oceriala InvenLory 

18) 191 

1123.000" 13.000' 
1.200 
1.8501 
3.1000 

1123.000 $9.150 
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1 
E tf(ljfl•t ... •ct·P~,,CI~ri(j SoiJCIJ l 

"410AS- lnlrmaflonal 

1 

1 
Prnldtnl 1 

\oliDAS- (¡n.adt 

1 
1 1 F v,~e·Prn•IJrnl 1 

\(ultt~•nl r (.>mp~rolltr l 
1 r 

1 T 1 1 1 1 1 1 
SJ!n \fp. 

S•IH\Ip s~ln \tp 
5.,¡¡""11' '"' o\t-.embl., "" '<·Rl) '"'" Conrral P!¡nl D .. r 

E¡;¡L.LLII D•• , ........ P~o~rc11111n1 

Dr• ,..,. ... • •• OtPI 
,,.o~o~niolrll 

FIGURE 2 Organrzahon Chan 

THE EQUIPMENT OIVISION 

The EQuipmen1 OMSIOn was by lar !he largesl divísron in the company, accountrng 
lor aboul60 percet~l ol total sales. Whereas !he other three divrsrons acted merely 
as sales agents lat ~manufacturad in Germany. !he EQurpment Oivrsron sord 
produels that rt ""* assemtlled. or rnstalled rlself. The division was arvrded rnto rwo 
tunelions: tne sa1e1 ot11ce 8/ld tne Assembly Plan!. The Assembly Plant consosteo 
ot 17 empl~ riiC)UI1JIIQ 10 a manager. Four salespensons anda manager oper· 
ateo tne sales olllce. 

Stabilizaoon Po~ rs -• assembled trom standard pans avarlaOre '"Cana-
da In me cue ol ~ 60 pareen! ot tne components were ompaned lrom 
Germany. """ ll'le ~ betng available lrom suppliers rn Ganada. So.­
pans tor lhe reow 8lld tn81t'lenance ot exisbng Processors and '-Mamatrcs -• 
kept in rnventl)l'f.,., _. IISiecl as "'finished goods"; see Taole 1. columns S anc2 e. 
Ourrng May t9&1. 14 ~Dal and 311 Processors were assemOied. P¡ns tor 
!hese mac;n.t~e~ _. IIIW8d separately. even though they were rden11C81 ro N 
spare pans 1NI_. ....Sior repairs and mainlenance ot exis!rng macnones. P~n~ 
tor assembly ... -.ed a ·Raw Ma!enals"; see Table 1. column 8 Cor"'88"f 
policy di<l no1 ...,. ..., as TrOJed Mi<lamalics or Processors to be ~~~~~~., 11o • ....., 

goods onvenlQf'f HJ: ••• Dee•rse of produCI!on smoothrng conSidet'aOONIIO oe 
discussed '"-.,e-El~ 1\Aay 1984. soma assembled Proc..-n _. 
on rnventOt'¡., • • ; '* o 01 'INe saJes and were lrsted as Se~ ..._ .,,. 
se" rae•• r =~ t 
Alltf'l-~ _..._~'" 800-lrletdl'\.ltnSOI rn 1()0-...,.,._.. :...-.. 

ana .... .,,. 'I'O'CW e - - 0'1"" E~ll)menl OMSIOn '" .... , .. ;)- :JOi0'88 
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(sold four to a carton) or 1nro envelopes and boxes weiglling up ro 2 k1lograms.and 
sold eilller s~ngly or up ro 6 ro a carton. The use ollarge bulk conta'"ers 51gnrficanrly 
reduced lile cosr ot sn,pmenr lrom Germany. Ouring May 1984. some bulk cneml· 
cals had been repaCJ<aged anead el 'mmediate needs ro help w11, worx load 
smoorlling in lile Assemory Plar>t. These 1nventories oecame rhe respons1b1lity 
of lile X-Ray OiVISIOn. rne lndustnaJ Products Oivision. or lile ProfesSional Producrs 
Oivision, respect¡very. ar>d -• liStad under "Seasonal lnvenlory" 1n Tabla 1. 
column 9. 

The Assembly Planr arso .nsra!led TaJ<aSIIi X-Ray Systems. No or~g1nal Tal<ashi 
equipmerit was kept 1n •nvenrOtV T'he company ordered me X-Ray eQUipment 
directly from 1M Japar>ese mat'\¡facturer only aner successfully b1dd1ng en a con­
trae!. Sucl! conlracrs Slii)Uiareo an 'nsra!led price plus a fee tor ma¡nta1n1ng rhe 
eqUipment in con!lnuous reo~~t A selecllon of replacemenr parts was kepl 1n 
inventory; see cotumns S at>d 5 '" Taole 1. 

The vice-pres1denr '" en~ al mar~<et1ng felt ll!at 

In the futura we wrll llave ro •HO JOI'Ie el file more popular origmaJ un1ts m srock. 
These msta/lations are not u c~!Off',z.C as soma people arouncJ llera like to rllmk. 
The long leaá time betwHII 9~"9 rt>e !llcJ aná áelivery lrom Japan 1S llurTing us. 
We cannot compete w,tfl - ol t11e 'U9M ccmpames on áelivery. and rneretore 
must try ro beat rJiem en once 01 01' ~t-msrallation service. We are m áangerot not 
even being mvited ro 0111 01' 1(101 11tr.c11 ,.qwre quiCk tumarouncJ. For example. a lot 
of hospitals are currantl'f "' t11e ,cwocaa ol upgrading rJieír JC-ray systams and 
demand fast áelivery PliCa ~ ..._ "'*'• up tlleír mind 10 aJ/ocare soma lunas 
from tila budget for tltrs purpoee. 

The lnventory Conlrol .._ a wrwueured: 

We otrer tila best reper ~ "''' •u: 1 set\'7Cfl in tha indusrry. Our proáucts ant1 
pricas are compe1111ve ~ ~ o e'l 110&1,.,, success has generatea 1ts own 
problem.; it is gelfing •oe~ .,. -. adllcult 10 promise last áelivery on our 
Mld11maties beeause o1 t11e IN _, ~ worlr toad on our assemOiy lac,hhes 
in ToroniO. The A.s&emblr ,_ .. ...,. ccmplllining tllat our orae~ amve '" 
bunches insteatl ot befn9 1111 = lf owr-11'18 year antl tllat wellffl always l'lJSh~rtg 
tllem 10 get fastet cJI/rvetJ'. 

1 believetl!at a good á8*9ft •+- t::OIMIIOolr at our Takashi, Mic!amaoc ant1 
Stabilizer fines ant1 rfláuee. uw ..,. Gt'G """ stl/'lcJarcJizatlon. the number ot a.tfer· 
ent screws, nuts·, bolts. ~ bl JCL • ..., .. 110w keep in inveniOiy. 1 rh~rtlt t11et "' 
tllis wey the worlr 10«1 .. .. e ... ,.., could probably ca met1e more 
manageable. 

THE X·RAY FILM DIVISIOif . . 
Two rypes ot X-ray ftl"' , .... ;; o 1 .,... ~ processl. '" "'at!Y "zn. ,..,. 
sol<l rhrougn n1ne de-*'--~ X-ray equ,pmenr atiCS uS..al~ 
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carriad a complete line of various technica/ supplies for hospnals. cliniCS. ano 
veterinary hospitals. Soma fllm was sold directly to the federal and provincial 
governments and to largar hospital group purchasing departments througn comoeb· 
tive bids that quotad prices that were ~;lose to !hose Charged to MIDAS dealer! AJI 
X·ray film was manufacturad in Germany, where it was datad upon manufacture. 
Each quantity of film sold subsequently receivad a turther cede numller ..nldl 
recordad the date of sale to a MIDAS dea/er. According to the lnvenrory Control 
Manager, 

Uke tresh tood. photographic sensi~zed meteriBis detenorate with age. As ..,111 
some toods it is pOSSible to hBit the process of detenoraoon by, 1or , • .,~. 
treezing. But with most photographic pepers and tilms, 11 is commerc,BIIy ..-..co­
nomicBI to do so. 

The division also sold chemicals thal were uSad 10 develop X·ray hlm. T"'eM 
includad liquid developers. fixers and starters. and var~ous powdered ~ 
Chemicals were packad by !he Equipment Division from bulk Shipmenl! m~ h'Of'll 
Germany. · 

In addition to the above fast moving items,theX-ray Oivision also so1o a .arefy of 
supplementary products. These consistad of Tungsten screens. usea :l't 'ICI't'r 

cians to gel bener contrast. and cassettes which maoe '' eas1er 10 naroote hm 

THE INDUSTRIAL PRODUCTS DIVISION 

In addltlon to X-ray fllm, MIDAS Canada dlstributad specializad lilm! ano ,...,.,. 
tion papera. along wrt11 ory and liquid developing chernicals. to indUSin* ~ 
etat1 jobberl. and larga in-110use captive printing shops. Four company 1 1 w· 
sane Callad on lhe largar offset printing, letterpress. and rotogravure ~ "' 
Canada ano in lhe northem portien of tne United Stetes. In addrtion. ~ ~I'WCI 
of tne division's sales were handled tnrough wholesa/ers who solda v.,.., al ()IIW 

klnds of primers· !UPI)Iies. 

PROFESS/ONAL PRODUCTS DIVISION 

This division sold 90 percent ol its produc:ts to whdlesa/ers who. in 111ft • 11 
reteil camera stores. Product!l included genera/·purpose pholograQI'C - .,. 
papers. stabilizanon papers. genera/-purpose ftat films, blaek ano - "01 ...._ 
anc1 a variety of dry ano wet oeveloping chernicala. A total ot 849 !. k u. - ..... 
inventory, inctuoing 1 O !. k.u. of "Superd'lrome" film. which were k BOl "' 1 • .., 

designad. dimale<OI'ITOiied room kept at2 degrees centigrade. u,.,., IIXII.,..­
These ilems were di!Q4ay transoarency color lilms avilllallht in "• 01 "' ._ -

ano useó-by Pf1)fiUIOI'., O"'OocyaDI'ers. Onfy a select. small ...-- •­
Si011al ¡i,o1ogrllll*1 ~ :!'eM hlms di<ectly lrorn '-410AS "'- ..,.. -
SiVB ftlm1 nao 1 ·ofe 01 .- 111111 12 montlls and were con!odei'ICI OOr ., : • 
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photographers ro be at !he toretront ot curren! technorogical developmenr The 
lnventory Control Manager commentad lhat 

1 don'tlet anyoneelse handle these films but myse/1. 1 worry at night about thar aam 
air-conditioning umt farling on me. With good reason, we jokingly refer ro me 
climate-contro/led room as Fort Knox. 

PRODUCT IOENT/FICATION 

Al! stock "eeping units were rdentifiad by a 3-lener, 3-number code. The firsr ·e~• 
identrliad lhe selling drvrsron: X tor X-ray,l tor Industrial Products. P tor Protess>Of'• 
Products. andE tor the Eouipment Oivision. The second letter recorded wnerne<.,. 
product was produced tor stock by the plant in Germany (Code: 5) or was mlll'~IIC­
turad ro order (Code: M). 11 the rtem was available domestically rn Canaoa . .,. 
second letter was cooed O. 

The tl'lird lener was erther F. C. P. or M. identitying the s.k.u. as berng errnet • . .., 
cl'lemical. paper. or some orner mrscellaneous item. respectively. This was rn..e 'Of 
all divrsions except tor prooucrs rn the Equrpment Oivisron where the th"O eM .. 
(either M, S. T. or C) rdentrfiad !he s.k.u. as being a part ot eítl'ler the MrOaiT'~nc 
Stabílizer, Takashi, or common ro more !han ene proouct fine. respecrrvery r:or 
example, s.k.u. XMF-014 roenrrtied a ftlm (product number 14) manutactureo ro 
arder in Germany ano soto by the X-ray OiviSIOII. 

COIIPANY POUCY REGARDING INVENTOR/ES 

No wrillen, formal set ot guioelines existed regardlng !he coniTOI ot inventan es. "'e 
ftnaii'IISI)OIISibillly for inventory management restad wltll !he company's Com~ 
ler. The Comptroller believad tl'lat 

Secause lhete is no cenamry ol l!ow customers wi/1 store our filma . . our o­
stacka must Oe kept as low as flOSSible. cons1stent of course Wlth mamra,""" 
reuonal:l/e customer delivery. rllerelore at any lime, we try 10 ma,nta,n s..,.,. 
Ol'dets outstllllding on the pJIJ/It.m Germany ffJ' the same stock keepmg unrr. l'>le 
biUJc idee ia 10 lreep a sready ffow of maten• moving lroln Germany to 0t1 
wlll8house. In this way tlle s toe k S1ts tor onty a si!Ort time on our shelves o...,._ 
beiflg sold-about 3 months on average. Besides, by doing this. we keep our ~ 
inventaries low. The heed oflfce '" €ngland does not invoice us until 30 deys _.., 
the date of Sllipmenr lrom Germany. As a result. the more stock we keeo "' ,. 
pipeline the better we 1oo1t on rhe OaJance sheet 

-- -
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Case B 

MIDAS CANADA 
CORPORATION* 
In tilos case we descrobe now onventory transactions were recordad and how the 
level ol inventory for eacn ol tne 2103 s.k.u. was mon•torad. Also descnbad ,5 the 

• warenouse receoving, preparatoon, and control system. 

THE INVENTORY RECORDING ANO CONTROL. SYSTEM 

The inventory recording and control system at MIDAS was manual and was basad 
on a commercoally avaolable "Venical VisJ·Record" card system. For eacn s.k.u. 
three cards were kept on sequence in a b1n on wneels (also callad a tub fole) whoch 
was localad on the Stock Keeping Clerk's otflce. These three cards were callad 
the Record Card (Figure 1 ), the Travel Card (Figure 2), and the Backorder Cara 
(Figure 3). 

The Record Card (Figure 1) recordad !he dates of alltransactions on column 1. the 
Sales Order or Purchase Order numbers on column 2. the quantotoes receovad on 
column 3. and the balances on order on column 4. In column 5 was recordad the 
number oSSUad on a panocutar sales order. In column 6 the cumulatove number ol 
units issuad dunng tl'le curren! month to date was calculatad. 

Balance on hand was recordad in column 7. Column 8 was reservad tor recordong 
any quanhties that were held in abeyance lor an imponant expectad oraer or 
demand bu! lor whldl a sales order hac:l not as yet been •ssuad. The Jast column 
recorded the balance avaolable, whicll was calculatad from: 

Balance available • balance on arder + balance on hand - quanuty allocated 

For example. en Figure t. on May 28 three units oi1MM·1 n were ossuad v•a sales 
order number 73 t 49. resu1t1ng on a iiÍtalossued te date el t 29. a balance on nano ol 
273, anda balance avllllable ol673. A total ol400 unots remaoned on arder trom tne 
plantin Gerrnany Somolar1y. on June 4 an order for t 20 unots was placad on ourc~ase 
order number 35373. On June S a shipment ol 200 un1tS arrivad as a resul1 ot 
purchase order number 3499g, placad severa! weeks eartier. 

On !he top ngllt~ comer el the Record Card was recordad rne allowed 
m•nimum balance avlllable. 11 me balance avaolable aropPed ro Of ceoow 1ne 

"T"\e "'IQASu.MIOII'IO"CCII ~ 0.010" tYif-"SITIIIIIIO•Sed~ r,..ICOI"~IIII"qe•~ .. ~ .... 

lwii'IOt'W_ T't'l., 00 ""01 ~ -.. ~ • ""' ~ CCW"''ool"'p 0\ll Vt ., 'K'T 1 e~ • • '"...-
"'""•nottt m. ,.....,. =--- ~....,.. ,..., ¡po._ ...... ~ ....... Of • II"'Q'• "'""" lf'IO t"C''..,.. ., ... .,. ....... 
CIU"'OM& 0\e c.&M'I ..... ~ • ~&DOM " lltnef' •"ecrr-• 01 ·~"~•"IC'!rlr• ...... .,..,..... 
~ID-41> C • 
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speafiad figure. then lhis was a signa! for placing an arder for more uM!Is. The 
minimum available balance for IMM-tn for June was gtven as 606. The arder 
placad on June 4 was placad atan available balance level of 630 untls. Apparently, 
the lnventory Control Manager dectdad to place the arder atthat pcont rather !han 
wail a few mere days unttl the balance avatlable dropped closer to 606. 

Also on rop ot the Record Card were listad the retad lis! pnce. the cost ot 
IMM·1 n to MIDAS Canada. and the prices chargad to dealers as a tunctton ol 
their annual dollar purchase volume lrom MIDAS. On lhe top lefl·hand comer ót the 

• card was recordad lile number ol Record Cards thal had been filiad tora pantcular 
s.k.u. The Record Card tllustratad in Figure 1 was the 30th card to date lllat had been 
usad to record transac110ns regarding IMM-1 n. 

When the balance avatlable (column 9. Figure 1) droPPed below the mtnomum 
balance avatlable auowad. listad on top ol the Record Card (i.e., 606 for IMM-177), 
lhe lnventory Clert< pulled the Travel Card (Figure 2) from the ventcaltub lile. The 
clerk recordeG on COiurM 1 the curren! balance avatlable (from column 9 ot !he 
Record Cardt. lhe date in column 2. and suggestad an arder quanrory on column 3. . 1 

Then he sent !he Travet Card to lhe lnventory Control Manager wno aererm:ned the 
actual quanmy to be orderad. The lnventory Control Manager •n rurn recoraed tne 
date on whocn he ptOCeSSed lhe arder in column 4 and placed hts oM!Itals on cotumn 5. 
His decision as ta !he qua11t11y to be ordered appearad in column 8. In tM oast tne 
lnventory Control Manager had usually ordered the dofference be!Ween tne maxo· 
mum balance avatlallle wnocn was listad on the top nght·hand comer of me Travel 
Card (for examo~e. tor IMM-1 n. lhe maxtmum was 757) ana tne current balance 
avBJiable as~'" c:oluiN\ 1." However. he was free to round off tne actual quanory 
Ordered or 10 ognor. !he rule of, in his opinion, impendtng futura events maae an 
attemative quantJty more allniCiive. This was espectally trua for spectalotems sucn 
as Supen:lll'ame rd !he more expenSive, siOw·movtng Prolesstonal and l"""strtal 
PI'OduciS. For s.cn t'- !he lnven!OfY Control Manager admttted that ne went 
oornpletely "by !he INI of llall*lfS ... He rallad heavily on his inttmate knowtedge of 
lhe industry, llal cuatom•• anct suppliers. soma of whom he nad dean wom .,..,., 23 
years. 

Note lhat COiumn 1 of F'oQ~A 2 is actually labelad "Balance on Hand ... tn !"- 11&11 
lhelnventory Control,..,.... 1\111 based his ordenng dec!Stons on rne baJ­
hanc:t figures. u .. ;gu'«< by !he VertJcal Vist·Record card system. Aft• •..,.,. 
found ~ very dllfiQ.II 10 -MO b'ack of outstanding ordeis ana staned ro DAN ,.. 
decisions on !he oaaarce IVatiAille figures. As a resull. column 1 ot Figure 2 ••"' 
fact mislabellecl on • !he T,...... Carda. The lnventory Control Manag• ••­
what unsure .,..,. lle 1\111 c30ne the ngh11hing: 

/'ve a/wsys *OI'C1elecf - Offler people who use VoSJ<aras miJI'~ 1t1 ._ 
d9ClSIOflS USI/'9 T1\e r,..,. C~ U ot W&l ongmal/y •n1&na&O' 

. 
'· 
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Alter determrn~ng the arder quantrty tne lnventory Control Manager sent rhe 
Travel Card ro rne purcnasrng depanment. There a clerk typed up a purchase arder. 
entered !he purcnase arder number in column 7 ot Figure 2. and returnearne Travel 
Card te tlle lnventory Control Clerk. who tnen updatad tne balance on arder corumns 
on both tne Record and Travel Cards. 

For example. en January 24, 1 984, the lnventory Control Clertc notrcec:t rMr rne 
balance avarlable nad tallen te 487, wnrch was below tne mrnrmum arrowea ror 
January." Sne pullad the Travel Card and sent rt te tne lnventory Control Man~ 
wno processed tne arder on January 26. agreeing te place an arder ror 200 unrts. 
The Travel Card was then sent to purcnasrng where a purcnase arder numoer o1 
34999 was assrgnad anda purcnase arder was typed uo. Tnen rne Travet CMC •u 
returnad te the lnventory Control Clertc wno updatad tne tlalance on oraer trom 300 
te 500. 

Also recordad en the Travel card was tne arnval ot orders. When an oraer "acl 
been recervad and checkad by rne warehouse. a copy el the accompany•ng P«iUn9 
shp was lorwardad te rne lnventory Control Clertc. Note tnat on rne IXJnom roñe o1 
Figure 2 a quantrty ot 200 unr)s on purcnase arder 34999 arrrved en June 5. ·ea...ong 
tne balance on arder te 320. 

On tne top ot the Travel Card were recordad the maxrmum anc:l ·•M,,..,., 
allowable avarlable balances. as well as tne vendor's name. hrs pr•cn. ¡no .,. 
estrma1ad lead Irme needad te get delivery. IMM· 1 77 was supphad e•él.....,..., 0y 
the MIDAS lnternatronal plant in Germany. When more than one vender •u 
avallaore. such as lor some domest•calty avarlable parts ter tne assetre~y o1 ~ 
matics and Processors. the lnventory Control Manager was responSible ror- '9 
wl'lic:h vender would get an arder. In such cases ne woukl record the venaor­
uncler lhe column neadec:t "V," along w•lh the pnce per unrt and prom- oeor • .., 
dates in lhe appropnate columns. 

Ouring lhe secones week el March 1984 IMM· 1 77 was out ot stOCk. In sudl ~ 
the lnventory Control Clerk tillad out tne Backorder Carel (Figure 3) ancs noDflecllrle 
lnventory Control Manager. Customer sales orders that were on o--. 
listad in tne arder tney were received. Note that once tne delayad oraer - Oft 

Marcll15 (see Figure 2) tne tlackorders were lilled in tne same arder tl\al...., "-.~ 
been recetved. In tnrs partrcular case tne lnventory Control Manager dlt0alef'40 a 
panel truck te prek up the arder riom tne rarlway stahon rather tnan wM ror ·~ 
delivery. The extra cost ot expec:trtrng tne arder rn tn•s manner was ~ ID 1r1e 
lndustnal Products Oivrs10n. wnose product was rnvolved. 

THE WAREHOUSE RECEIVING, PREPARATION, ANO CONTROl. S'r1Tr• 

Orders normaJiy amvea at the warenouse by rarrroad car or tly tn.JCII " ,. • te 
cases aJong ,.,m ¡ ~ \1•0 Arl onvooee hacl usuaJiy preceoea !1'e • <0 • • ., 

••• ----.!!1 



.. 

52 __________ ~M~I~O~A~S~C~A~N~AO~A~C~O~RPO~R~A~T~IO~N~-------------------------------------

oac••~, .... IMM-177 

FIGURI 3 IIIIDAS Canlld• Corporarran-The Backo<der Carel 

mail. The paeking slip, the rnvoice. and the ongrnal purchase arder were comparea. 
Onry rl discrepancias were noted. was tne box opened to determrne rts eract 
contents. Otllerwrse me boxes were stored wrti'IOut Derng opened. A coov ot tl\e 
padlrng Slip was sentto lile lnventO<y Control Clert< to notrly ner ot me at"'olel 01 

ora e~. 
F01 eadl_ili'TIVIng bo• a C•s.t CMd tsee F'oqure 41 was preparea 1:)y ~"""'3,... 

descnpnon ot •ls CQ<llttnts P1'0m rN pac~ung SilO anc1 oa.sung '' on a a • 6 •nd'l ... 
cMd. tCul anc1 paste wu used ro """""'z• crencaf erro~ 1 Each c.at'on ..ws 
rece<vec an •Oe<ntrllCanon ""'"oer unoer SUCh a system. onventory ol tne sarna 1 • u 
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FlGUAI ' MIDAS Canada Corporatoon-The Case Carel 
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FlGUAI S MtOAS C...S. Corllora-The Case Control Carel 

could be toc:ated ., -• dlllerent cartons. For thos reason a Case Control CW 
(see Figure SI •• .-, preoMed hstong the date al arnvat. the quantory. anc1 me 
canon num~-. siOdl pettaJnong toa partocular s.k.u. was !acatad. tnvenoy 
was storad '" CMIOna. .._.,w '" thos lorm ot tOOk up tess space anc1 pt'O'<iCieCI 1 

somple first·on, llrll-oul ~- of stock use. 
About ene mcr4'l 1 111e1 oltnYentory was kept loase on metal shelves rrom ~ 

stOCk picker!l dllfY ooo•OI«< ~ to ~e sent to customers. No record wa •eGI ol 
how muen ol 1 ~ 1 k. u was telt on the shelf at any moment ~,...N 
responsotlollfY o1 N _......,. to vosually keep the snelves stOdled rrom N 
paCkong cat1Ct'S I)MO CeG- To QUid& !he warenouseman. on a...~~ Nd'l 
sned._d~ecll't.,.,. ..... ~. 'OU!IOn. was recordad,.~,..­
sentad aQI)I'O .... ._. Jt"e - 1 ~&teS. When 1 sn.ct ooca!IOf' ~ - A 
1118 warenou_.... cu 1 •a N ~ Control CMI3 ror tllat ~ 1 • .. ,. 

recordad IN 0.. Clf' N~- N ~bly al SIQCII !'le •U III'"O<t"'9- N 
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canon'" ques110rt. For example. accord1ng ro Figure 5. on Februaty 7. he removed 
100 urtlls oiiMM· 1 77. leav1ng a zero oalance '" case 7664 wn1ch had arnved in the 
warenouse on January r 1. r 984 U pon remov1ng the 100 uMs from case 7664. he 
also recorded th1S fact on /Pie Case Card (Figure 4). 

The F>res1dent. on severa/ occas10ns. commented on tne eXISting control sysrems 
as lollows: 

The present sysrem seems ro ,nVO/Ife a rremenaous amount ot paper handling. 
recoraing, and checkmg. Ev.,o '"""'al/ t/11$ actllfity we seem ro tose cons1t:1erable 
amounts ot stock. r/'lrougn tJ<I1.,age 1 aresume. Atter al/, everyone 1s mteresred 1n 
pl!otograpl!y ro some e•renr A/lf>ougfl 1 must aam1t that some stock ¡ust gets tost 1n 
the ooxes and 1s launa muen 1.,., "'"'"' aamagea. too ola ro be sola. or 1s no tonger 
in our sales catalogues Su~ rile cresenr system coule1 be 1mproved on1 
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Case C 

MIDAS GANADA 
CORPORATION* 
Four times a year each ot the managers ot the tour sales div1sions preparad Sales 
Target Reports that est1matad the dallar sales by quarter ter each ma¡Ot prOdiJc:l 
category ter the 12-montl'l period aheed. (Sea Tabla 1.) The Jnventety Control 
Manager. in tum. preparad trom the Sales Target Reports a number ot reoorts lhat 
became the bases for plann1ng. One set ot summanes. callad Purcflase &atHJ. 
he submltted to product1on planners in Germany. Purcnase Budgets satld now 
many square meters 1n total ot each type ot photograph1c papar. fO< t•MT'Dit. 
MIDAS Canada was go1ng ro buy in each ot tl'le next tour quarters. The wes o1 
individual s.k.u. were not torecastad on Purchase Budgets; only m1¡0r :ltO<M:I 
groupings such as ma¡or grades ot paper and bulk chemicals were pro,ec:ld The 
quantities statad '" the Purchase Budget ter the most imm,nent J~M'" ..... , 
considerad to be firm comm,tments; subsequent quarterty est1mares ca.. -o :le '"'<XII· 
fiad later on 1t the need arase. 

He also u sed the Sales Target Repons to prepare Sales Forec as/3 , ,, ,.,.,,11 'ot 
the Assembly Plant. from which the Master Plan ter the EqUJpmenr O...toon •U 
comp1lad twice a year. The Master Plan statad tl'le number ot uMs ot tact' croó.A;I 

line tl'lat were to be assemblad 0t repackagad each month. how many -orqrw-. 
required ro canry out plannad produelion, and how muen inventory would oe cat"ed 
trom ene month ro the next. In convarttng dallar sales esbmares ro - 1118 
lnventory Control Manager usad a number of rules ol tl'lumb. He figuree~ "-1 01' 1118 
average a Processor would set1 1ot $500, a Mldamatic; for $25.000. - "-1 o.AI 
chemicals would yield approximatety $4 par kilogram or $0.50 par "* 

According ro the Jnventory Control Manager: 

A lot of aiscussron goes on OetwfHJfl lira Se/u Manegers ana mysetl oeo-e 1118 
Purchase Buligers are prepareli. 1 aon·r accept the Se/es rargets Mlece ·- ,.. 
everyone knows. sBJes personnel are eterne/ opbm1sts. 1 !lave - .. ,_ 
business 23 years ana fiBve a pretry gooa feel for wflat '' reason101e lf'oa - • 

not. Unforrunately. oecause of tila larga numOer of proaucrs. t aon r ·- .,.. -
nor tl'le labor ro acruBJiy go llack ana check in aetBII tl'le sBJes "'JJatt ;¡1' _,. 

proliucr every nme. Now ane1 then tl'ley slip one pasr me. 

·n-e MICAS c.ues .::HCJ'ICIIt ICf\AI O«lliQr't !Y'Iet"t 11'181111 oa.sao on !111 CO"" ...... .._ _.. • • .. 

a~.o~tfiOt"' ,...,OO""''I!~N ............ IPff,II'IQ~CCI""Oolt'Y 01.111/I,'.C'.::U- • •--.. 

~•llo.b(w,f :F'M ........ =-' aQr'OI .... ....:1 N~ ..... al 1 ~""" IA2 ~ • --
~urco'" ""' c.ue. .. "C8 .........0.0 a Ot...,~DOI'tl ol ttlflet et'lit"DV'e 01 • +W - • ..-. 

¡,Qtn.,ISUIO'Ie gr~ 
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TABLE 1 Tim•ng of Sales Targer Flepons 

Time o( ~parar ion 

OctoOer 
Januaty 
Apnl 
July 

Penad Estimated 

January ro Oeeemoer 
Aprrl 10 Marcll 
July ro June 
Octotrer to Seoremoer 

SÁUS FORECASTS OF INOfVIOUAI. rrEAIS • 

For moSI of the 2103 s k u. rn inventory no forecasr of luture sales "'u ... _ 
. Once a month the lnventory Control Manager and the Comprroller. arcr-q - ] 
assrstants, revrew&d the sales of all items by summrng the sales over "'- -.. 
recen! 5-month penad usrng the dala recordad on Travel Caras 1 se e ¡:<¡ve l 
Case 8). These 5-month torals became !he bases lar determrnrng arder PC)ol""' ......, 

arder quantitres that wrll be discussed in Case O. 
These monthly sessrons usual !y last&d two t 2-hour days and were re•., • ., ·o 

as "maramons." 1t was generally agre&d mar the manual updatrng sys:- •• 
becomrng overty burdensome. Ounng 111e yeaJ the head oflice Comoure< e­
in Englaná started ro summanze past salesof individual s.k.u. and proóuct 9-,. 
an eff011 ro help out. unrorrunately, these computar pnnrouts arrrved '" T~ 
somatimes severat months out of data anr:1 uhlized melhoós lhat were "01 ~ 
plately undarSiood by tne Taranta office. As a rasull. MIDAS Canada •• ~ 
Sidaring, during me latter part of 1984. 111a installation al a small compur• Ql ,_ 
own ro hanála all the necord keeprng, sales forecas~ng. and arder ganer •- 01-
rantly baing done manuatly. , 

Stack keeping units needed lar the assambly of Processors. Midama~~ea .,.. 
Tallashl Systams wara ··rorecasr&d·· differanlly and wera nota pan or the ,.,.,_ 
sassi co 11. Four timas a year !ha 1 nvanrory Control Manager cateulat&d tha n.- " 
assamblacl products ¡Procassors. lar exampla) mar would be sold rn a ~r ._ 
month from tila Sales Targat Fleporrs. Than, in tum. he bnoka down each P"'CC-• 
lnto subcomponants and patiS thar h ad ro be Ordaracl. For exampla. eaeh PP"'CC-• 
consistacl of 4 EOM-00 t parrs. 1 EOM-002 part. 6 EOM-oo3 parts. etc S., -
plytng lile number of eacn s.k u. ne&d&d par Processor by rha number of P'OCILII • 
lorcasted 1or any monrh. he "'as abla ro derermina !ha rorar numbar of •- 1 o .. 
needed each monlll ro meer t11e assembly sclledule. Such a proceaure. co e o"' 
referrad ro as axplosion .nro componenrs. was ona of 111e key tacrors '"!ha Atr a; 
Plan! ptanning sysrem. The rnvenrory ContrOl Manager lceot no sale!y ,_ .. 
assembly parts. and ordered onry enouqll carrs ro meer the demal"d oer .....­
torecast&d through excroS>Ct~ ot ptediC!ed demaJld lor Processor5. "-'o<:lll"_, -
Takasnr Sysrerns. beca" M~. 'e<!,.., :N ••OIOSO' merNld ot 1orecas111'9 .­
quaJ!utrea tnat wera armoSI c..-,. ro ..xn.e. 

For soma al rhe "'OSI .. _._ s • u. ¡A ,,..,,, oe•rhet ot •~• - -
procedures were used. For ~··llf'r ·rema. suct1 u Suparcnrome. ""'ocn _.- .. 
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locked in a climate-eontrolled vault. tl'le lnventory Control Manager prepared sales 
estimares every month by telephoning soma ot his key larga customers and ask•ng 
them to estimare their needs ter a one-montn penad. two monchs ahead. (11 took 2 ro 
4 weeks ro rece1ve delivery trom Germany ter specialty items sucn as Super· 
enrome.) These estimares were considered as commitments by me Jnventory 
Control Manager. wno guaranteed delivery ot orders up ro rne leve! estimated by the 
key customers telephoned by him. lf a key customer habrtually overestimated his 
actual sales ot specialty items, then tl'le lnventory Control Manager e1ther dropped 
him trom his list of customers whom he telephoned or asked the customer ro s•gn a 
sales order mat committed him to a fixed arder quant1ty. The Jnventory Control 
Manager usuaily ordered t o to 20 percent more of each specialty •lem than was 
est1mated by the cusromers whom he relephoned. Cusromers not on h•s telephone 
list nad ro rake rneir enances of gelling their orders serviced rrom rhe t O ro 20 
percent •ncrement whieh he added ro me committed orders. Commllted orders were 
recorded separately as "Quantihes Allocated" on me Record Card ( see column 8. 
Figure t. •n Case 8). 

For the rema1"'ng specialty items tl'le lnventory Control Manager assumed that 
rne demand th1s year would be approximately rhe sama as lasr year In sucn cases 
he deflned last year·s demand as being the sum of actual sales plus tne numoer of 
backorders (sea Figure 3, Case 8) lhat were not filled. Only under un usual c"cum­
stances did he depart trom this procedure. by multiply•ng last year·s demand oy an 
additional 1ac1or. •n response to information that cama ro h•s anennon. 

In reviewlng the existing torecasting procedures me Jnventory Control Manager 
admitted that ne round them very time-consuming. He also worned about wnat 
wouJd happen wnen ne retired trom !he Company: 

Thecomputer forecasrs IUII of no use tome. AIJ theydo is repott back ro mame ~ara 
thet 1 mliled ro lhem in the first place. We would be berter off if rhey rook my hgures 
6/ld canied out me sums and multip/icatiOns we have ro go lhrougn ~unng our 
miUIItltOII s8S8/0IIs. Sur rhe computer torecars anive roo /are trom E ngtand ro be ol 
atry use and appear ro be less accurate than my owrt-ifspectaJiy lor seasonat 
items. AppiU8flrl'f they use some sOif ot 11 marhematicaJ model clliled tnQte tuflo­
nenrial smoothing. 1 can·t see how they can mllke up IOr al/ lhe mrwove¡u~gmenrs 1 
nave ro mllke. on rhe spot. in coming up with my own estimares otlurure sates. t 
sometimes WOfi'Y about whal wr/1 happen when someone. w•rl! tess exoenence 
rhan /, tllkes 0'181' my ¡oO when/ retire. There are not roo many ol us ot~ rtmers 
IIIOUnd atry ,_, 
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Case D 

MIDAS GANADA 
CORPORATION* 
The company"s statad onventory contrOl poticy was ··ro have zero stoekouts.·· Since 
cusromers could obtaon almos! eqwvalent pi'Oduds on mosr cases from a competotor. 
ot was lhe opinoon of tne Presiden! of MIDAS Canada that every effon shoulá be 
made lo avood back orders or stockouts. Air freoght ata cost of approxomately $2.50 
per kologram was somet•mes usad to meet lhe demand lrom an omponant large 
customer. However. •f a large customer placad an unusually larga order wothout 
proor warnong that depleted the avaolable stoeks. then it was the company"s pchcy ro 
boll hom for pan of the costs of aor lreoght onvolvad. On occasoon MIDAS lolled an 
omponant cusromers arder by supplyong a competotors film at below retaol proce 
tnereby absorbong a loss on tne sale. 

On slow-movong otems company sales personnel were onstnucted ro make no 
delivery promoses untol they had checked woth the lnventory Control Manager So me 
customers were asked ro sogn a noncancellable purchase arder and. of theor creaor 
ratong was poor. a deoosor was requored befare an arder was acceptad. The lnven· 
tory Control Manager troed ro arder all slow-movong otems directly from Germany and 
thereby keep a monomum olonventory on hand ot slow-movong s.k.u. 

LEAD TillES 

The lengtn ol the lead hme fOt receovong delivery depended on whether the plant '" 
Germany procsucad the parhcular orem tor stOCk Ot to arder. Because tolms renaed ro 
deteriotate over tome. only the more popular iterns were manufacturad for stock. 
Par1S 1ot Midamarics and •tems sola Dy tne lndustnal and Professoonal ProduC1s 
Oivisions. whoch were stOCicad Dy the plan! on Germany, amvad at the warehouse 
8 to 12 weeks alter an creer was placad. Made-to-order items took longar. wotll me 
lead time varyiMg trom 12 to 16 weekS. The plan! on Germany grouped oraers 
whenever possible and Slt•PI*Ithem voa specoally desognad contaoners thar couiCI 
be uniOadad direct1y from a cargo shop onto a raolroad flatcar on Halofax. Nova Seo roa. 
and then deliverad dorectry ro me MICAS warehOOse on Toronto, Ontaroo . 

. ,.,. UIOAS e ,ases ae~r'oe _._...: 'Wlt' h".,.. "'• ate o.s.a on C:QI'I~•r.nq e•cerer<" ., .,. 
'"'~ r~ e1o !\()1 e~ -o.....,. ..-........... •,.., .....,.. c:GI"''M"'f ous .,.. ,.. 'IIC11 cor""OI"'CC~ ,. ~ 
\-'l..lbO""' .... , .... ,...~ :~ ... -- -o .... 1 ........ all \ol"'qte ._,... .. o l'ld\..11"' 'Ot '-.,. ... 

;"'•OOMI ..... <:IM"tlle~ ,. ........ ., ........ ai .... ~CW ....... K1'1"re•nl01 .. .,....... 

....,......... ..... ~. 
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Superchrome was sh1pped from Germany by &r cargo and amved ~~ lhe plan! 
2 lo 4 weeks alter an order was placed. depend1ng on 1he work load at lhe 
manufactu""g plant. Superchrome prOducts were made lo arder. 

All X·ray lllms were proouced to arder and rece1ved spec1al handling througnout 
lhe prOducllon·sh,pp¡ng process. As a resun. the lead 11me for these s.k u. was 
shorter. vary,ng from 8 to tO weeks. The rema~nong products sold by lhe X-ray 
Oiv1S10n had lead t1mes S1m1lar to the ProfessionaJ and lndustnal Products descr~bed 
above. For cnem,cals. an addotional one ro two weeks dunng soma months of the 
year had to oe allowed. '" add1tíon to the 8 to 12 weeks lead t1me for dellvery from 
Germany. so that Oulk snopments could Oe repackaged approp.,all!ly. 

Takasno prOducts arnved tnrougn the pOrt ot Vancouver on the west coast ol 
Canada. Most otems ordered by MIDAS were stocked by the Japanese manutac· 
turer and arnved trom 1 O to 12 weeks alter an order was placed. Because dehcate 
opt1ca1 ons1ruments were onvolved. extra cara was taken tnrougnout snopment to 
monom,ze breakage. Nevertneless. some Oreakage 1nevotably occurred ano one 
could nevar oe sure ot the exact quantity ot goods that arnved safely 

The rem&nong mlscellaneous items and parts, mostly used Oy lhe AssemOiy 
Plan! and wn,cn were obtillned domestically in Canada. had lead 11mes lhal vaned 
trom zero 10 two weeks. Many 11ems were avaolaOie on the sama da y trom supploers 
located '" tne Toronto area. provided MIDAS sent a truck to p1ck up lhe gOOds. 

Lead t1mes tor assembled Mídamat1cs and Stabollzat1on Processors nao oeen 
alwaysless tnan 2 weeq dunng 1984. Because ot the 1ncreasong oemano tor Ootn 
types ol eQUopmen!, !he ccmpany wa.s stat!Jng to Ou1ld soma Processors tor linosned 
goOds 1nventoty dUt1n; Slack penods. 

THE DETERIIINATIO#II O# ORDER QUANrtTIES ANO ORDER POINTS 

Once a montn. me lnven!OfY Control Manager and !he Comptroller. along .. ,m tr1ree 
assostants. ~tecl by hand. during "a IWO-day maratnon sess1on. · tor all out the 
most expensove s.k u. 1t111 tne pattS used to assemOie Processors and MoOarnahCS. 
!he total saleS 00<er !he mos1 recen1 5-monttl penOd. The total sales hgure ov• me 
las! S-mor1111 petiQd t:1ee1me tne O<der-upoto-quan!lty (callad the. Ma.a1rnum by !he 
Company) . ....,.,.,,..., .,.. order wa.s placad tne quant1ty oroered wa.s 1111.., aa !he 
diflerence be!WIIn tne M&Jumum" and me curren! balance ava,laDII IHB F"""" 
1 and 2. Case Bl. Eqwy 1)81CIMIIOI me "Maxomum .. quantoty was 1nen 1111.., aa !he 
order peont ~~!he ~ .. by the Company). Sucn systems are conv"'O"t 
relerred 10 by prkDIJOI'8fW u MiniMax lnventory ContrOl Systems 1 S. T- t 1 

The newty t:OI"QQO1ecl toton. Mal! quant1t1es were comparad to lhl OICIIili•• '\Me 

computad 01.1V'9 !he gr-.. montl'l and aojustments were maoo. - l 1 ,.. 
approp,atl fQ Tr ..... C.OS ~ •noO•vldual S k u (588 the tOO nQI'II ,_- ::# 
Fogure 2. Cue Bl !"'e .... 01 Control Managerord not OOonory ·~..,. ~-
rule aescr·DeO- ... 101-S rnodihed lh8 orOet·ul)-1~-- •-
pO•ntS oeca.M al - '1..,. - lhat ne knew ..ouiCl loiJII oo.-
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TABLE 1 lnvenlory Corrtrol Wonr Sheet 

SaiH Muimum .:a Order 
Month Month Month Month Month 5 Month Point = 

•.k.u. 1 2 3 4 5 Total 0.8 x Maximum 

EOM-oo& 52 48 38 39 65 240 192 
PMF-298 8 12 18 23 75 • 14 60 
PSF·107 402 368 374 398 378 1918 1533 
IMM-1n 159 127 130 169 172 757 608 

Parts for thr assembly of Midamatocs and Processors were not ordered '" the 
above manner. The lnventory Control Manager tned ro order !he exact number of 
pans required each month ro meet the planned assembly schedule. The cans for 
assembly and for repaors were kept physocally separare. The lnventory Control 
Manager explamed that: 

Re¡:¡air ¡:¡ersonnel usad ro be fax in kee¡::¡ing track ol s¡:¡are ¡:¡arts they needed Tney 
lelt that they could always dip mto the stock ol ¡::¡arts whtch had Oeen oraered tor 
assembly il they ran short. By doing this they u¡:¡set our assembly schedutes 
several times. By se¡:¡arating the two inventaries. we ¡:¡ut a sto¡:¡ to that ¡:¡racnce. 
Although 1 must admtt that now we sometimes borrow lrom the stock ol s¡::¡are patrs 
10 meet unex¡::¡ected aemand lrx our assembled end-¡:¡roaucts. On occaSJon. 
because of thts practice. we have oeen a little short of s¡:¡are ¡:¡arts. rve otren 
wondered whether there was any way of combining the inventory lar both rypes o1 
¡:¡arts so tf!at there would be enough safery stock 10 meet emergenc•es lrom 811htH 
of the two sources. 

For very expens•ve otems. such as all X-ray and Superchrome films. lhe lnvenlory 
Control Manager personally pleced orders once a month. He tned ro order only 
enough items ro meet actual sales for the on•monlh penod. one lead lome cenoo 
ahead. In most cases these orders were in response te noncancellable purchase 
orders placed by cusrorners. or commotments made ro him over the telepnone o., 
customers he deemed dependable. He usually ordered 1 O ro 20 percent more than 
the number ol unots he was aoJe ro •dennly through purchase orders or comm•lm­
to meet unexpected demancl. 

PROPOSEO CHANGES TO EXISTINO OROERING PROCEOURES 

By the Sumhler 01 1 984 '-!oCAS c..-- "ad decFded ro explOre rile 00- :t1 
senong uc comp.,renzecl orou<l••'" 101 conrr04hng •nvenrones. lor genera""9 _. 
t•mely sales reoons. ancl •et "•opone¡ ro re<IIJ<:e rne amount ol manual ,_. 
accountong proceoures currenny .n use. The Comptrorrer took rnos op~ .. 
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review the curren! ordering rules that were based en the total sales dunng the S most 
recent months' sales. as explained abOve. The Comptroller had always tell tnat the 
total dallar rnvestment in rnventones was too high. He also agreed w11h the v,ce­
Presrdent of Sales that tne Company had fa1ted te meet 1ts stated pohcy of · zero 
stockouts." Based on a number el investigations and catcutations. he propose<l tha 
new system el calcutating arder quantities anc1 arder pomts descnbed '" Figure t 

•tDAS CAllADA CORPORATION 

IDtlr.OffiCI MIDO 

• 
To InYentory Control !I&D&IIr 

Frorn. The Comptr-oller·s Ottlee 

t have ~ade a study ot our preseat ~thod ot calculatl~f 
Crd.er Po1nts aad ~t seem.a to me tl'lat 1t has the tollo•,,l 
weaknessew. 

t. •• use ~ moatn• ot historical sales u a ~u1s 
!or our plann1n1. T!'lat mean• that ~hu l'lapgeuel 

· 4 or ' ITIODths aco ... tct'l• ae heav1ly on ,.,,u .. 
arder. as •hat happened last moath. 

:Z. The varyinc lead time• ot dlrterent producta .,.. oot 
t&.ID tnto ICCOUDt. 

Ho .. ver tt doee appear to ee tbat LD thl majorltJ of ca ... ,,, .. 
t-o patata do offset eaeh otber, ••cept that .. •••• to ~ ... 100 
maay overatocka of slo• movera aad underatocka or ra11 .o .. ra 
t ~ropoae that uatll rurtaer aotlce the toll~•lnl m.tao4 .. 
adoptad ror calculat1n1 Ma•lmum.. le bave acreed thal o.r 
producta sbould at &11 tlmea carry a 8 ...... buffer stacl 
ta addltloa .. al1o• for 4 ..... of off-take laventory• t-a• 
¡en uaed up dur\nl tbe reorder cycle. tor a totaL ot lO ..... 
taveatory Therefore. ror aa ltem that b&e. on tbe •••".. a 
lead tLme or 8 ••••• tbe factor becomee (aaaumLDI l ~·~•• • 
13•••••>· 

10 • 8 • (3 rnoaue aa1ea) • 13K • (3 montba taleel --rr-
S1nularly for 10 .... ud 12 ...... lead tUtea the ractore .....,~ 
respectLvely 1~4~ and 16~. 

Order PoLnta (WLnLm~) should contlaue to be calculat .. •• 
be1n1 801 of ~aa1~um. The Ma•1~ for moat ot our D~•• 
under ti\La propoaed syatem etll be 20 ••••• salea. or .. ,ca 
the 4 .... reorcser cycle te 20'1. leavtnc !JQ'; ot llau ... •• ... 
Oreler PoLnt Juat aa be~ore. 

•9, .,rr.·ue ,.,.,at)ry !"le Co~t~curolter prea·..m.ao~r -••• •· • 
1 t.JC 1 

FIGUIIII 1 
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• 
The lnventory Control Manager was asked lo comment on lhe Comptroller' s 

próposal: 

As lar as 1 am concerned. one ser ol rules is as good as anotl!er as long as 1 am 
allower:1 the treedom ro modily lha calculated orr:1er quanltties when 1 need to. 1 
think the propasad changa Wlll probably be en improvement ovar our prevrous 
methocts because rt takes accountof leed timas. 8ut it ctoes nor sotve a b1g problem 
/lace each quarrer-which is making sure that al/ the individual orders placed add 
up to the total 1 committed the Company to in the Purchase 8udgers· whrch 1 

• subm,ttect ro me proctucnon planners m Germany . 

.. 
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HISTORIA DE LOS ENFOQUES EN LA PLANEACIÓN Y CONTROL DE LA 

PRODUCCIÓN • 

EN LOS 60's 

ADMINISTRACIÓN DE INVENTARIOS DE TIPO "CERRADA". 

NO EXISTIA UN LAZO CERRADO ENTRE ADMINISTRACIÓN DE 

INVENTARIOS Y PRODUCCIÓN. SE ADMINISTRABA A PARTIR DE NIVELES 

DE REABATECIMIENTO. 

EN LOS 70's 

INICIO DEL ENFOQUE MRP (MATERIALS REQUIREMENTS PLANNING). 

SE INTEGRA LA ADMINISTRACIÓN DE INVENTARIOS A LAS NECESIDADES 

DE PRODUCCIÓN. EL PROMOTOR DE ESTE ENFOQUE ES LA 18M. 

EN LOS 80's 

SE DESARROLLA UN ENFOQUE MAS AMPLIO QUE EL MRP. ESTE NUEVO 

ENFOQUE, LLAMADO MRP-11 (MANUFACTURING RESOURCE PLANNING), 

CONTEMPLA OTRAS FUNCIONES RELACIONADAS CON LA PRODUCCIÓN: 

CAPACIDAD DE PRODUCCIÓN, COMPRAS, ETC. 

EL DESARROLLO DE LAS COMPUTADORAS PERMITE EL MANEJO DE 

INFORMACIÓN QUE CONLLEVA ESTE ENFOQUE. 

EN LOS 90's 

SE AMPLIAN LAS POSIBILIDADES DE PLANEACIÓN Y CONTROL DE 

OTRAS OPERACIONES DE LA EMPRESA: DRP (DISTRIBUTION RESOURCE 

PLANNING), ERP (ENTERPRISE RESOURCE PLANNING). 

SE CONFRONTA EL ENFOQUE MRP-11 CON EL ENFOQUE JIT (JUST-IN­

TIME). 



·. 
·. 

RELACIÓN ENTRE MRP-11 Y JIT. 

EL OBJETIVO DEL JIT ES ELIMINAR TODAS LAS ACTIVIDADES QUE NO 

AGREGAN VALOR AL PRODUCTO. SE CONSIDERA QUE MUCHAS DE LAS 

ACTIVIDADES QUE CONTROLA EL MRP-11 Y EL PROPIO FUNCIONAMIENTO 

DE DICHO SISTEMA DE ADMINISTRACIÓN DE LA PRODUCCIÓN NO 

AGREGA VALOR AL PRODUCTO. 

DE ACUERDO A DIVERSOS AUTORES, PARA LA IMPLANTACIÓN 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 PRODUCCIÓN CONCENTRADO 

4) TIEMPOS DE ALISTAMIENTO REDUCIDOS 

5) TECNOLOGIA DE GRUPOS 

6) MANTENIMIENTO PREVENTIVO TOTAL 

7) OPERARIOS MUL TICAPACITADOS 

8) ENTREGAS JUSTO-A-TIEMPO DE PARTES ADQUIRIDAS 

9) KANBAN 

EL MRP-11 ES U:·: SISTEMA QUE OBLIGA A LA ~MPRESA A LLEVA~ ·m 
CONTROL DE 3US ACTIVIDADES. LAS e >NDICIONES PARA .JU 

IMPLANTACIÓN SON MENOS RIGUROSAS QUE eN 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 ESTRAT!:GICA Y TÁCTlCA. 

MUCHOS AUTORES PLANTEAN QUE AMBOS ENFOQUES PUEDEN 

COMBINARSE. 
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MATERIALS REQUIREMENTS PLANNING (MRP) 

CONSISTE EN UN MANEJO DE INVENTARIOS QEPENQIENTE DE LA 

DEMANDA GENERADA POR LA PRODUCCIÓN. 

PARA REALIZAR UNA- PLANEACIÓN DE LOS REQUERIMIENTOS DE 

MATERIALES SE REQUIERE: 

1. PROGRAMACIÓN MAESTRA DE LA PRODUCCIÓN (MASTER 

PRODUCTION SCHEDULE- MPS). 

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

(ACTUALIZACIÓN DE INGENIERIA). 

3. INFORMACIÓN PRECISA DE LAS EXISTENCIAS EN INVENTARIOS (NO 

FISICAS SOLAMENTE SINO TAMBIEN DISPONIBLES Y EN TRANSITO). 

4. INFORMACIÓN CONFIABLE RELACIONADA CON EL SUMINISTRO: 

TIEMPOS DE ENTREGA (COMPRA O PROCESOS INTERNOS), INVENTARIO 

DE SEGURIDAD, EOQ, ETC. 

5. LA INEXISTENCIA DE OBSTÁCULOS PARA EL FLUJO DE MATERIALES. 
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PLANEACIÓN DE LA PRODUCCIÓN 

- PLAN ESTRATÉGICO (HASTA 10 ANOS): ¿DÓNDE ESTAMOS Y DÓNDE 

QUEREMOS ESTAR? 

¿En el mismo negocio, en el mismo mercado? ¿Qué debemos hacer para lograr 

estar en donde queremos estar? 

- PLAN DE NE'30CIOS (HASTA 5 ANOS): ANÁLISIS DE LOS MERCADOS: 

¿PRODUCTOS MADUROS, EMERGENTES, EN DECLIVE?: ¿NUEVOS 

PRODUCTOS (CARTERA DE INVERSIONES)?: 

- PLAN DE PRODUCCIÓN (HASTA 5 ANOS): PROGRAMA QUE RESPONDE 

AL PLAN DE NEGOCIOS. ES IMPORTANTE DETALLAR LOS PRIMEROS 2 

ANOS. 

- MPS (MASTER PRODUCTION SCHEDULE) (HASTA 1 ANO): ¿CUÁNDO Y 

CUÁNTOS PRODUCTOS SE FABRICARÁN?. 

RESPONDE AL · _;N DE PROC :CCIÓN. 

... 



LISTA DE MATERIALES 

ES. LA DESCOMPOSICIÓN ESTRUCTURADA DE LAS PARTES QUE 

COMPONEN UN PRODUCTO. EL PRODUCTO PUEDE SER, A SU VEZ, 

PARTE DE OTRO. 

FORMAS DE REPRESENTACIÓN DE UNA LISTA DE MATERIALES: 

-ÁRBOL 

COMPUTADORA 100 

CHASIS 

(1) 

1 

TARJETA DISCO 

MAESTRA DURO ( 1) 

(1) 

UNIDAD 

DE DISCO 

( 1) 

BASE 

(1) 

FRENTE 

(1) 

TAPA POSTERIOR 

MARCO 

(1) 

1 

(1) (1) 

TAPAS 

RANURAS 

(2) 

PIJAS 

(4) 

- LISTA CON MARGENES (INDENTED) 

COMPUTADORA 100 

1 CHASIS (1) 

11 BASE (1) 

12 FRENTE (1) 

121 MARCO (1) 

122 TAPAS RANURAS 12) 

123 PrjAS (4) 

ARNESES 

(3) 

1 
FUENTE DE 

ENERGIA 

(1) 
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PL.ANEACIÓN DE REQUERIMIENTOS DE CAPACIDAD (CRP) 

PASOS PAR REALIZAR UNA PIJ\.NEACIÓN DE REQUERIMIENTOS DE 
CAPACIDAD. 

1. DEFINIR LOS CENTROS DE TRABAJO 

2. DEFINIR U\. RUTA DE FABRICACIÓN DE LOS PRODUCTOS (RUTA 

PRINCIPAL, AL TERNA. 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 

PRODUCCIÓN: MANO DE OBRA, MAQUINARIA Y EQUIPO. 

ETC 

+ SE DEBEN CONSIDERAR TIEMPOS DE ALISTAMIENTO. DE 

OPERACIÓN Y OTROS (TRANSPORTE, VERIFICACIÓN, ETC) QUE 

SE RELACIONA CON EL CENTRO DE TRABAJO. 

+SE CONSIDERAN LOS TIEMPOS ESTÁNDAR. 

4. DEFINIR LAS CAPACIDADES DE CADA CENTRO: EN TIEMPO DE MANO 

DE OBRA. DE MAQUINARIA Y EQUIPO. ETC. 
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1.2 Administración de inventarios en lo años setentas (MRP). 

1.2.1 ¿Que es el MRP? 

En los años seten-tas se gestó un cambio importante en la utilización de 
técnicas de inventarios. debido a que la técnica de punto de reabastecimiento 
muy utilizada en los sesentas, no daba a conocer las necesidades del 
departamento de producción, sino solamente indicaba la cantidad de artículos 
que se debía de tener en determinada fecha, no la cantidad de componentes y 
materia prima que se necesitaba para realizar dichos artículos: 

Con el objeto de integrar el manejo de materiales a la demanda real del área de 
producción, en 1970 Orlicky desarrolló en un libro para la IBM los principios de 
la técnica MRP. Dicha técnica de inventarios se enfocó a un sistema que 
tomara en cuenta la demanda dependiente. Orlicky utilizó la palabra 
dependiente para describir toda la demanda de artículos determinados en 
forma directa por programas para producir artículos relacionados. Por ejemplo 
las materias primas, partes o ingredientes fabricados o comprados, aditamentos 
y accesorios fabriles. 

La nueva visión en el manejo de inventarios respondía a las previsiones que 
existían en los volúmenes de producción y no solamente en los mínimos 
inventarios. De este modo. se podría generar una necesidad de 
reabastecimiento a pesar de que no se hubiera alcanzado el nivel mínimo de 
inventario. Es decir, a través del sistema MRP se lograba una mayor eficiencia 
en el manejo de la función de reabastecimiento de materias primas. Sin 
embargo, su uso también exigía el coordinar el flujo de información entre los 
diferentes departamentos de la empresa (ventas. producción. compras y 
almacén). 

El flujo adecuado de dicha información representó una limitante generalizada de 
la técnica MRP. En la época en que se desarrolló la técnica. solamente las 
grandes empresas podían disponer de computadoras de enorme capacidad de 
manejo de información, los que facilitaban enormemente la aplicación de la 
técnica MRP. 

La técnica MRP integra un sistema de producción y uno de administración de 
inventarios. por eso requiere del conoc1m1ento de lo que se iba a producir en et 
corto y mediano plazo. Así m1smo neces1ta Información de las matenas pnmA~a 
que se reqUieren y de la dl~p.cntbdtdOid de ellas en el inventano. 

1 
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CAPÍTIJLO UNO 

Dependiendo del orden y la precisión de esa información, se generan planes y 
programas para poder cumplir con lo que se demanda a la empresa, tomando 
decisiones en el tiempo presente para poder cumplir en un futuro. La figura 1.3 
muestra como se realiza el flujo de información en un sistema MRP. 

Diagrama del MRP básico 
1 PROGRAMA 1 

DE CLIENTES 

ORDENES 

EN FIRMB 
PRONOSTICO ~MAESTRO DE LA ._ __ ___¡ 

DE LA DEMANDA 1 

1 

PRODUCCION c__ _____ _, 

• • 
ESTADO DE LOS 1 M. R.P. LISTA Dll 1 

~ MATERIAL'" 
~ 

INVENTARIOS 
1 

' 
--

REPORTE DE ----: 
REPORTa D 

REPORTE DB ORDENES 
ORDa.S 

ORDENBS EN EL ACTO PLANEADAS 
LIBERADAS ABIIRTA.I 

Figura 1.3. 
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CAPÍTULO UNO 

Las tres entradas del sistema MRP son: 

Programa maestro de producción (MPSZ ). 

Dicho programa se prepara basándose en las órdenes de clientes en 
firme y en el pronóstico de la demanda. Indicando exactamente lo que 

· se requiere de cada artículo y cuándo se debe producir, para 
satisfacer la demanda. 

Lista de Materiales. 

Indica la cantidad de materiales o componentes, así como de 
ensambles, que se requieren para producir un artículo y satisfacer al 
MPS. Es aquí donde la computadora tuvo su mayor influencia, ya que 
facilitaba los cálculos de materiales y ensambles que se requerían. 

Estado de los inventarios. 

Aquí se concentra la información de manera ordenada de los 
artículos que se requieren para producir, según se vayan necesitando 
en la fábrica. 

La computadora tiene influencia en esas tres entradas, ya que ayuda a calcular 
la cantidad de artículos disponibles, que se pueden utilizar para producir en un 
cierto período y, si no se tienen todos los materiales necesarios, la computadora 
entrega un reporte de las cantidades de materiales que se deben solicitar: asi 
como cuándo se van a necesitar dichos materiales para poderlos tener en ei 
momento que se comiencen a producir los artículos e indica las cantidades ya 
ajustadas a un tamaño de lote, el cual se utiliza comúnmente en las compañías 
abastecedoras. 

De la figun~se puede observar que las salidas del sistema están constituidas 
por reportes sobre los planes de acción para órdenes liberadas y pendientes, 
los cuales nos ayudarán a tomar decisiones sobre las acciones que deben 
adoptarse para el abasto de materiales . 

. 
2 ?or sus "g1as en •nsJes de ~ t.mer ProduclJon 5c heduJe 
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Estas son: 

Reporte de órdenes en el acto. 

Este reporte indica cual~s órdenes de producción son liberadas 
durante el período de tiempo que transcurre y cuales son canceladas 
en este periodo de tiempo. 

Reporte de órdenes abiertas. 

El reporte muestra las órdenes de producción a las que se les ha 
dado prioridad (órdenes aceleradas), así como a las q~.: ~ se han 
retardado para su posterior liberación (órdenes desacelerac -s).Dicho 
reporte es una lista de excepciones que incluye sólo aquéllas 
órdenes abiertas ( sin una fecha fija de liberación) por las cuales es 
necesario realizar alguna acción. 

Reporte de órdenes planeadas liberadas. 

Este reporte se basa en el plan de tiempo-pasado para órdenes 
liberadas en un periodo de tiempo futuro. En este reporte se 
determina cuándo se puede o no, llevar acabo el MPS. 

Los reportes anteriores se útilizaban para la toma de decisiones en el control de 
la producción. 

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

Como tal, está orientado a satisfacer los productos finales que aparecen en et 
programa maestro de producción. También proporciona resultados, tales como 
las fechaa límite para tener los componentes, las que posteriormente se utJhz., 
para el control de la producción. 

• 
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1.2.2 Ventajas del MRP 

Los sistemas MRP están concebidos para proporcionar lo siguiente: 

Optimización de inventarios. El MRP determinara cuántos 
componentes de cada uno se necesita y cuándo 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 
almacenamiento continuo y la reserva excesiva de existencias en el 
inventario. 

Incrementar la eficiencia en los tiempos de espera en la 
producción y en la entrega. El MRP identifica cuáles de los muchos 
materiales y componentes necesita (cantidad í¡ ritmo). disponibilidad, 
y qué acciones (adquisición y producción) son necesarias para 
cumplir con los tiempos lím1te de entrega. El coordinador de 
decisiones sobre inventarios, adquisiciones y producción resulta de 
gran utilidad para evitar las demoras en la producción. Concede 
prioridad a las actividades de producción, fijando fechas limite a los 
pedidos del cliente. 

Incremento en los niveles de servicio. Las promesas de entrega 
realistas pueden reforzar la satisfacción del cliente. Al emplear el 
MRP el departamento de producción puede darle a mercadotecnia la 
información oportuna sobre los probables tiempos de entrega a los 
clientes en perspectiva. Las órdenes de un nuevo cliente potencial 
pueden añadirse al sistema para mostrarle al administrador cómo se 
puede manejar la carga total revisada con la capacidad existente. El 
resultado puede ser una fecha de entrega más realista. 

Incremento en la productividad. El MRP aumenta la productividad 
por consiguiente, la produc:cu)n se realiza con menos personal 
indirecto, y con menos interrupciones no planteadas en la producción. 
ya que la base de MRP es tener todos los componentes disponibles, 
en tiempos adecuadamente programados. La informac1ón 
proporcionada por el MRP estimula y apoya las eficiencias en la 
producción. 

• 
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1.3 La integración de las empresas, a partir de Jos ochentas 
(MRP JI) 

- 1.3.1 ¿Que es el MRP 1/? 

El siguiente paso en técnicas de producción fue marcado por la globalización de 
la empresa. es decir conseguir un sistema que pudiera controlar no solo el área 
de producción. sino todas las demás áreas que componen a la empresa. 
A éste sistema se le denominó Planeación de Recursos de Manufactura (MRP 
IIJ) . 

Mientras que el MRP ~scaba sólo ce er las necesidades de 1- materiales y 
los recursos anticipac.Jmente. para CL .JI ir con la función. de reacastecimiento, 
el MRP 11 es una metodología administrativa que incluye la técnica MRP pero 
considerando la totalidad de las funciones administrativas de la empresa, 
buscando cumplir con los requerimientos del cliente. 

Durante los ochentas se difundió ampliamente esta técnica en los paises 
occidentales (principalmente en Norteamérica y el oeste de Europa) y mucho 
tuvo que ver el advenimiento y difusión de las microcomputadoras. ya que 
proporcionó a las compañías mts pequeñas la facilidad de adqulfJr 
computadoras y, de esta forma, el control de mayores cantidades de 
información. 

En el diagrama de la figura 2.3 se exponen los e!e:·~ntos del MF 
funcionan de manera integral, de tal forma que el er Jimiento del 
MRP 11 sea lo más claro y completo posible. 

11 que 
:ncepto 

Dentro del diagrama se puede observar al plan de negocios. el cual comienza 
desde la declaración de la misión de la empresa, que consiste en una 
articulación clara y bien orientada de los objetivos empresariales. La visión y 
valores de la empresa deben proporcionar una orientación 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 artículos que se desean vender asi 
como el nicho de mercado de dichos articules. 

J \lanuf.lCtur•ng Resourcc Pl.liMtng 
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Después de tener definido el plan de negocios, los mandos medios se unen 
para formular el plan de ventas en el que, usando términos económicos 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, pronósticos económicos y planes de 
mercadeo de la empresa. 

Es importante contar con una base histórica, ya que con ella sabremos el 
comportamiento de los mercados metas y se podrá realizar un pronóstico de 
ventas, lo más apegado a la · 'lidad que un1·~: a las órdenes ~.,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, promoción y distribución 
establecidas por el plan de negocios. 

El siguiente elemento del diagrama es el plan de produc~ión, 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 producción. El objetivo del plan de 
producción es equilibrar la totalidad de la demanda ocasionada por los pedidos 
de la clientela y los pronósticos en contra de la totalidad de los recursos en los 
inventarios de capacidad. 

Los tres planes anteriores son _:nacidos como planes a nivel estratégico. La 
planeación es dinámica y lo' planes tienen un impacto -:ciproco y. por 
consecuencia, los planes neces1tan 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. El MPS toma las tasas 
mensuales del plan de producción para cada linea de productos y las convierte 
en una mezcla de productos semanal, identificando los modelos, características 
y opciones específicas del producto a elaborar, apoyándose en las listas de 
planeación, inventarios de seguridad, órdenes de clientes en firme y pronósticos 
de ventas. 

El Programa Maestro imper­
mantiene la confiabilidad gene 
por lo menos una vez por serr 
día. Si no se logra lo anter¡,;l~. 
informales y la empresa carece 

;bre todos los programas de fabricación y 
el sistema. Debe ser revisado y actualizado 

_ para garant1zar su exactitud y mantenerlo .al 
: ~oe,os depanamentos elaborarán progr~l 

J ce un plan .ntegral. 
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El MPS es la entrada al MRP. o la explosión de todos los recursos nece:>arios 
para realizar la producción, utilizando las listas de materiales (BOM•) las que 
determinan la cantidad requerida de cada componente y describen la secuencia 
en que son utilizados en el oroceso de producción. desde los primeros niveles 
de materia prima hasta el producto terminado. Cabe mencionar que las listas de 
materiales se deben mantener actualizadas mediante la notifteación del 
departamento de ingeniería. a través de una orden de cambio de ingeniería. 
cambios que se efectúan por varias causas. como el mejoramiento del producto. 
problemas de fabricación. mejoramiento de calidad, vida del producto, etc ... 

La ya mencionada explosión de recursos. genera una serie de instrucciones 
para llevar a cabo la demanda requerida por el MPS en la planta . A esas 
instrucciones se les conoce como órdenes de producción, 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 Jos 
materiales necesarios para comenzar a producir. 

Con las órdenes de producción en firme y con las rutas de fabricación (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 (CRP5 

). con el fin de equilibrar eltraba¡o 
a realizar con Jos recursos de fabricación: disponibles. planeando y 
distribuyendo la carga de trabajo en el tiempo adecuado. 

Si no existe la capacidad necesaria .. se debe generar un nuevo MrS y comenzar 
de nuevo con la explosión de materiales (reprogramación de órdenes de 
producción). · 

El conjunto del MPS, MRP y CRP se les llama p/aneación a nivel táctico, el 
cual traduce las tasas mensuales por línea de productos en programaa 
semanales basados en la mezcla de productos, que son revisados 
semanalmente. 

Para asegurar el cumplimiento de las órdenes de producción, se lleva a cabo el 
Control de Piso; o actividad que implementa y controla el programa de 
fabricación para asegurar su desarrollo. tal como fue planeado. El Control de 
Piso programa. e implementa cada centro de operación o de trabajo, lo que se 
realiza mediante la ejecución de Jos programas de fabricación, el seguimiento e 
información sobre el progreso de producción y la medición del desempeño o 
rendimiento de la producción. 

Por sus SJglas en iuglés de J?lll Of \ht~ruls 
' Por sus s¡glas cu wglés de CJpa-:11) R • .,.uc11l!lClU P!.ao11111g 
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Las órdenes planeadas. Si no se cuenta con los materiales necesarios para 
cumplir con la demanda entonces el MRP genera órdenes 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 órdenes de compras. 
Para poder adquirir los materiales necesarios en la producción, 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 los materiales después de que se coloca un 
pedido), que deben ser lo mas cercano pos1ble a la fecha en que se han de 
utilizar en la producción, 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 fabricación 

Finalmente estos materiales recibidos son surtidos conforme a las órdenes de 
producción planeadas y generadas por el MRP. con lo que pasan a ser órdenes 
en firme siguiendo los pasos anteriormente descritos. 

A la realización del programa de Compras y Control de piso. se le conoce como 
la ejecución de los programas de operación. 

Para terminar .se observa en el diagrama que a todo el sistema se unen tres 
partes muy importantes de la empresa: Finanzas, Contabilidad y Medición del 
Desempeño. 

Finanzas desempeña el papel de adm1nistrar los capitales r ~esarios para la 
operación de la empresa. Contabilidad reg1stra los movimientos contables que 
pueden ser, obligaciones o deudas, asi como pertenencias y utilidades, 
actualizandose de manera inmediata grac1aa a la comunicación generada por el 
MRP 11, y ahorrando tiempo y recursos. 

La Medición del Desempeño en el sistema MRP 11, enfoca el desempeño total 
en la operación de la empresa. mid1endolo en terminas de un porcentaje, que se 
obtiene de dividir lo ejecutado entre lo planeado. Este punto se amplia mas en 
el capitulo cuatro. 

Resumiendo, el MRP 11 es un sistema de trabajo que genera la infraestructura 
de organización y flujo de informac1ón empruanal apoyandose en la tecnología 
de cómputo como una herram•enta. no necesariamente indispensable 
(dependiendo del tamaño de la emprual ya que un sistema de cómputo solo 
funciona SI son utilizados los <;onceptos ae MRP 11 correctamente. 
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Es importante hacer notar que un sistema MRP 11, no busca cumplir un una 
función de reabastecimiento. ni tampoco busca satisfacer los requerimientos de 
producción, como objetivos únicos y totales. Los sistemas MRP 11 van más allá 
de estos fines logrados totalmente con las técnicas mencionadas en las 
secciones anteriores. El MRP 11 busca integrar todas las áreas de la empresa, 
combinándolas y mejorándolas para que juntas trabajen satisfaciendo al cliente. 

1.3.2 Ventajas del MRP 11. 

Además de las ventajas del MRP que están incluidas en este sistema, podemos 
mencionar que el MRP 11 es un sistema de lazo cerrado, a diferencia del MRP 
en el cual sólo se introducen los datos de producción sin obtener más allá de un 
reporte (en el que se indican cantidades detenidas o liberadas), en el MRP 11, la 
información se realimenta y se toma en consideración para poder ajustar o 
realizar de nuevo la planeación con base a situaciones reales y de forma casi 
inmediata, dejando las decisiones claves al encargado de la planeación, y 
evitando las distracciones en cálculos y problemas menores. 

Es un sistema que lejos de dividir las opiniones y respuestas de las partes de la 
empresa en conflicto (como por e¡emplo la de producción y la de ventas), las 
une para poder definir los objetivos a alcanzar y cumplir con el fin más 
importante, el servicio al cliente. .. 
Es un sistema que nos permite organizar a la empresa de manera interna_. ya 
que ninguna área de ella queda excluida, al crear un flujo de informac1ón 
estrecho con todos los puntos de la empresa. 

1.3.3 El MRP 11 como un sistema de información. 

El concepto da sistemas de información es utilizado ampliamente a raiz de la 
invención de las computadoras, las que permiten almacenar, organizar y 
mostrar err cuestión de segundos, grandes cantidades de información 
(dependiendo del tipo de informac1ón y computadora que se utilice). es por ello 
que las nuevas tecnologías se apoyan ampliamente en las computadoras para 
poder acelerar funciones y evitar traba¡os repetitivos. 

Uno de los puntos más importantes sobre el sistema MRP 11 es que nos perm1te. 
a través de la utilización de la computadora. tener comunicado todo el s1ste~ 
productivo. creando canales conven1entes para poder generar la integrac1ón de 
la compañia. 

11 



·-----~--~-~--------~·.---

CAPÍTULO UNO 

Pero como en todo sistema de información, el punto más importante es 
identificar dónde se genera la información, dónde se requiere almacenar, quien 
la necesita, así como quién es el responsable de generarla, quién de 
almacenarla y quién de desecharla. Las funciones deben de ser totalmente 
especificadas, para poder asignar responsabilidades ya que sólo en esa medida 
puede funcionar correctamente el sistema. 

Muchas personas que no conocen a fondo la utilidad de un sistema como el 
MRP 11, llegan a pensar que sólo se trata de un software de computación, sin 
identificar que el soporte es precisamente el programa de software: del cual a 
nivel comercial existen muchos titules y corren bajo diferentes plataformas 
(hardware). 

La selección tanto del software como del hardware depende en 'lran 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 11, por lo que es muy 
importante entender su mecánica. 

Una vez que la empresa ha identificado las responsabilidades de generación, 
utilización y desecho de la informacu)n el instalar el MRP 11 será más senc1ilo 
porque ayudará 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 la información para determinar si la empresa está en una fase 
óptima para instalar un sistema MRP 11. o si necesita mejorar algunos aspectos 
antes de dar el paso a una tecnología apoyada en sistemas de información. 

,. 
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1.4 Otra alternativa para la administración de inventarios 

La dinámica actual en las empresas está forzando a que se aceleren 
y se perfeccionen nuevas formas de organizar y administrar la 
producción. En los países asiáticos los sistemas IIJRP 11 no !uvieron 
gran éxito. En esos países la técnica asociada al manejo de la función 
de reabastecimiento fue la que se conoce como justo a tiempo o Jl,-e. 

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 11 como base de· organización y así 
adoptar la tecnología JIT. 

Esta última es muy apoyada por su conveniencia, ya que cuando la 
empresa ya está organizada se facilita la implementación de la nueva 
tecnología. 

1.4.1 Definición del JIT 

Como se mencionó, la contraparte del MRP 11 es la técnica japonesa JIT. que es 
un sistema de mé!nufactura cuyo objetivo es optimizar procesos y 
procedimientos para reducir el desperdicio en sistemas continuos. Teniendo 
disponible a todos tos elementos de producción en el momento que se necesite. 
ni antes ni después. 

El tener disponibles los elementos de la producción, o el tenerlos en el momento 
justo de la utilización, implica eliminar los inventarios. 

El JIT exige tener una gran organización y disciplina, como en el MRP 11, pero el 
JIT no sólo es un cambio en la forma da comunicación da todos los 
departamentos da la empresa, sino también es un cambio da mentalidad. Dicho 
cambio no sólo afecta a /a empresa que lo propone, también exige un cambio en 
el entorno de la empresa para que la tecnología funcione. 

El JIT consiste en dar pasos en corto. La manera da cómo se dispara la 
producción en JIT. es por medio de las órdenes en firme repercutiendo en que 
sólo se produce lo que se va requiriendo. 

' Por sus ;;~gl.as en tngles de Just· In· fime 

17 

~---~ 



-· -------------
• -----·-· .1. • 

.. 
CAPÍTULO UNO 

A través de un sistema de arrastre, el JIT va controlando la cantidad de material 
necesario para realizar la producción. El sistema de arrastre no es más que un 
método por el cual se substituye una tarjeta (llamadas de Kan Ban en Japón) 
por una pieza que se necesite de la estación inmediata anterior de trabajo y esto 
se repite una y otra vez, hasta llegar al cliente inicial, el que dio inició la cadena 
para la producción. 

'_J' 

Es por eso que el disparador de la producción en una técnica Jrfse realiza por 
medio de pedido u orden en firme. y no por inventario, además el sistema es 
continuo ya que va ligado por medio de las tarjetas que van pidiendo el material 
necesario en el tiempo necesario. - -

En U.S.A. las tarjetas son substituidas por luces de colores, dando la fac1lidad 
de no solo indicar la cantidad faltante, cuando ya se está usando, sino que 
también previene de la falta de material a través del código de colores en las 
luces. 

1.4.2 Ventajas del JIT 

Los usuarios del JIT. aluden a su tecnología un control mas estricto de la 
calidad, por que se da un seguimiento más especifico a los procesos y a los 
materiales que se manejan a través de un sistema de arrastre. el que cons,ste 
en un sistema continuo de fabricación. 

Por lo tanto. se conoce en e' ; momento cómo fue realizada o en que 
condiciones fue comprado el cor. '.ente que se necesitó y se hace a un lado 
la teoría de muestreo de lotificac. en donde se manejan·cantidades enormes 
de materiales y se necesita hact. .Jnálisis detallados de la calidad, que por ra 
cantidad corren un riesgo mayor ce ser erróneos. 

1 

Además, al disminuir el manejo de cantidades enormes de material se elimina el 
cálculo del tamaño de lote económico más conveniente para realizar los 
pedidos, generando una disminución considerable en los inventarios y 
permitiendo flexibilidad en éstos. 

1.4.3 Debilidades del JIT 

El JIT tiene sus limitaciones, quizá la más grande de ellas es que funciona en 
lugares geográficos pequeños. Recordemos que se inic1ó en Japón . en d01'<2e 
son reducidas las distancias entre las Ciudades . 

. . . 

,. 



·t -· 

CAPÍTULO UNO 

En países como U.S.A. o México, los lugares de dónde se obtiene la materia 
prima y dónde 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 algún 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. · 
Sólo que el JIT establece que se debe tener una organización tanto interna 
como externa en la fábrica que adopte esta metodología; porque el JIT aparte 
de exigir una buena infraestructura de comunicación .en general - ( la 
comunicación electrónica, y la de vias terrestres), también exige que las 
empresas involucradas en la metodología sean sanas en su interior y, puedan 
cumplir con los compromisos adquiridos para una producción continua. 

Otro inconveniente del JIT es que sólo planea a corto plazo, quizá lo más que 
logra planear es el siguiente periodo de tiempo de producción, por lo que sólo 
responde a cambios a corto plazo. sin darnos un panorama más amplio del 
negocio. 

1.4.4 Unión del MRP 11 con el JIT. 

Si se comparan las dos tecnologías podemos encontrar que el MRP 11 puede 
planear a futuro, lo que no puede real1zar el JIT. Sin embargo, los que aplican la 
técnica del JIT no ven con buenos ojos que el MRP 11 se apoye en sistemas de 
cómputo, puesto que para implementarlo es necesario invertir tanto en 
software como en hardware. 

Ven como un inconveniente la actualizaCión del sistema de cómputo, puesto que 
si no se lleva acabo en el momento de realizar la explosión (operación central 
del MRP 11), se generarán errores. 

Por supuesto que éstos no son provocados por el sistema de cómputo. sino por 
no contar con la información correcta. generándose una desconfianza en el 
sistema y por consecuencia un abandono en su actualización, porque al obtener 
datos erróneos, los encargados de actualu:ar el sistema no realizan de manera 
eficiente su actualización, apoyándose en que en él, sólo se obtienen fallas, y 
provocan el declive de la técnica MRP 11. 

Esto se puede evitar cuidando en todo momento motivar a los recursos 
humanos asignados para mantener el s•stema. y a los involucrados en todo et 
proceso de planeac1on y producc•on 

11 
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Ahora bien, la forma de aplicar cada una de las técnicas al proceso productivo 
es diferente puesto que el MRP 11 va paralelamente con la producción, 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 planeación y la de 
producción), se puede llegar a una incongruencia catastrófica en donde el MRP 
11 no se actualice quedando la producción desfasada. 

Por otro lado, el JIT funciona empujando a la producción se basa en el sistema 
de arrastre y es por ello que si el antecesor (lo que llega a la fábrica), no tiene 
una metodología JIT el sistema falla, y no puede realizar bien sus funciones, 
porque el JIT no sólo involucra el interior de la fábrica, sino también involucra y 
está determinado en gran parte por el entorno de la fabrica. 

En los últimos años a través de estas observaciones tanto a la técnica JIT como 
a la de MRP 11, se han realizado varias mejoras en cada una de ellas, por 
ejemplo en el MRP 11 se incluyen apartados para manejar los productos a través 
de la metodología JIT. y se ha reconocido que si las dos se ponen en marcha, 
se puede mejorar a la empresa. porque mientras una planea de manera global 
(MRP 11). la otra lo hará 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 11. para organizar de manera interna la 
empresa y posteriormente implementar un sistema JIT para controlar tanto 
externa como internamente la producción de manera continua. 

En resumen. sabemos que existen otras formas de organizar y programar la 
producción. y entre las más fuertes desde hace unos años está el JIT; pero por 
su estructura y su formalidad la técnica MRP 11 es la más indicada para México. 
ya que permite organizar a la empresa en su totalidad para convertirla en un 
sistema productivo a nivel mundial. permitiendo que, al alcanzar un nivel 
deseado de organización se puedan implementar otras técnicas de control de 
producción que aumenten la productividad, y la eficiencia del sistema 
productivca. 
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Towards a taxonomy of CIM activities 

L. :\1. CAMARINHA-MATOS, H. PINHEIRO-PITA, R. RABELO andj. BARATA 

Ab•tract. The need rora ta.Xonomy ofCI~I activit.ie' ¡, incroduced 
a.s a bas1c requirement to fac¡lita.te mutual undentanding among me 
memben of multi.c:Wcipünary group! involved in CI~f_ A preüm.i­
nary propoW for !uch a Wonomy ¡, presented, ma.inJy u a sta.rtmg 
plaúonn to promote discws1on and to actas a catalyser cowardl me 
achievement ofa truly compreheruiYe taxonomy ofCIM acUVJUC!. 

1. I.atroductioa 

1.1. . \lotwat10n 

Cl~l is a multidisciplinary are a requiring the conll'lbuuan.s 
of a 1arge number of experu from diiTeren< fielw. Al • 
consequence, muJtipJc views ofwhat a manufacturing s~·nem 
is and how it can be decomposed haye to be considered. The 
inherent complexiry ofthe tapie is increased by this diveniry 
of understandings, which constitutes a tremendous bamerfor 
any newcomer and a non-negtigib1e obstacle for those 
already in <he field. 

~lost.overvicw! of the ficld. a.s found in the literature, 
present particular views of~heir authors or the penpectJve of 
a particular 'school', usuá.lly biased by their onguu or 
sctentific background. Sorne of these vieW3 are even 
cantradictory. 

The same difficulry is usually found in any coopena"" 
projecl invol,ng diiTerent R&D groups. A common ap­
proach in many projecu is 10 spend some iniüal eiTorts 1ry1ng 
to ~stablish common glossaries and taxonomie~ u a 
prerequisite for successfuJ communication among membftt.. 
(.; nforlunate1y, m OSI of <hese elforts remain confined lO the 
origmal consortia and only ran:ly become availab1e 10 olher 
gTOUpS. 

1 2. First proposaJ 

The taxonomy of activities proposed in <his popet 11 

imended .. a con<nbution towards <he definition ol & 

f~o~'l#rr. L .\t C•mannh•·,\facOI. H. PinhettO-Pita, R. Ra~lo and J a.n.... 
L' n.Hnnil.de ;\iova de U.Sboa. Qumca da Tom, 282~ Monte C..p.anc&. htt'11L 
E-..1""1~ [cun.np.U.duJ•bJ@fct.unJ p1 

minimal C1M Tuonomy. 1t is obviously an tncompltte 
taxonomy and the rough definitions presen<ed, in spne of the 
elfon made, are no< precise and not fonnal. The levds of 
detail are no< unifonn for all branches ofthe taxonomy. The 
objecuve is [0 propase an in.itiaJ basis to s[an a WJdrr 
d.Jscusszon and, possibly, to a.ct a.s a 'catalysing' ractor ro 
gather comributions from other groups.1t is 10 be noted tho< 
new technologies and pandigms might change the sll\lcrure 
of any ta.xonomy. 

1 3. Ortgtn 

This work originated inside the Espri< C1!\1-PU. TO 
prOJ<C< of the European Commurury, as pan of an •t<m~pC 
to achzeve a conunon glossary for the memben ol tJ'w 
cans.oruum. Thi! project involved the partic1pa.uon ot 14 
R&D groups (univenities and indwuy) from seven countnn. 
.-\ task force, coorctinated by the group ofthe :-lew l' ""'"'"" 
of Usbon, was establi.shed to achieve such a glou•.r-v r~ 

current venion ofthe ta.xonomy is a revised ~en1on ui U\« 

truuol C1M-PIJ\ TO <uonomy. 

2. T&lloaomy of eapaaeriAg activitift 

In the proposed taxonomy only engmeennc-m...d 
,acuvnles for discn:te manufacturing are c0r1 ' lid 

.Figure 1). 

i !Apa••riDI 4cdvir, ..., ... s,. ••• _. P!....,.. 
...¡ --o-. 
...¡ Pw-oc ... "----

-; 
......, __ ,_ 

-; Eaecacio. Pt--. 

-; s-.,n .... 

¡ 

1 
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Oesign of manufacruring systems· induding •quipMen•· 
relatod a.specu, but aJso infonnation and software (Figure 2). 

--f Hardware Coa.&p.ratiaa 
PI&Oililll 

Figure 2. Systems planmng activities. 

2.1./. Jlamifa&turi"l syslml púurning 

Generation of a manufacruring system configuration, i.e. 
selection of componenu (according to a hierarchical de· 
composition-factory, workshop/tine, ceU, Figure 3) and 
definition oftheir strucrural interrelationships. The planning 
of the marelial's routes inside these three levels is aJso 
perfonned by this activity. 

For each leve!, the planning activity can be decomposed 
into two area.s: (i) configuration design; and (ii) configuration 
simularion and evaluation. 

l Maaa.Ea~a Sya1em J- -i Factory Codpndoa PI.....,.. PI....U..1 

_. Worlubop/Uoe Codpntioa 
1 PI....U..1 

Figure 3. Activities in ma.nufacturing system plillning. 

Definition of a manufacturing sysrem al macrascopic 
leve l. lt indudes the identification of needed workshops, 
the definition ofthe factory's globaltopology and layout 

1 
r~c-•1 d- tri Facto., D-ip 

" 7 1 

fanory 

and the routes of materials among workshops. As a 
complement to the design phase, evaluation ar 
!imulation activilies are aJso induded. 

2.1.1.1.1 Fatlllry iÚsii" 

Macroscopic design of a factory configuralion in 
terms of iu workshops, induding the planning of the 
ro u tes of m aterials among them. 

2.1.1.1.1.1 Workshop selection 

Selection of workshops, from a predefined library 
of genoric models (partial reference model), indud· 
ing processing and storing uniu, to be induded into 
a factory configurarion. 

2.1.1.1. l. 2 Factory nrucrure generation 

Gener:ttion of geometrical and topological rela· 
rionshtps among factory componenu. 

2.1.1.1.1.3 Factory material routes design 

Planning of global routes of materials within the 
factory, i.e. map of all inter-workshops roures. 

2 .1.1.1. 2 Fa&tmy trJa!WJtionl simu141ion 

Graphical simulation and evaluarion of a factOr)< 
configuration including the map of all routes of 
marenals. 

2.1.1.1.2.1 Factory topology and layout analysis 

Grapr· ·1 Simulation and evaluation of a factory 
config- tion. 

2.1.1.1.2.2 Factory optimization 

Generation of a new factory layout/ topoiÓgy based 
on a previous layout and iu cvaluation results. 

J--i Worlulaop S.leedoa 

H 
Facto.,s~ 

GeaH"ad.o• 

H 
Facto., Material 
Roatft DR .. 

factOI'Y TopoloiJ' ud y Evalaatlo•l Si.m.Jadoa u,. .... Ar..aalyt~la 
' Fa.nory Opt:iauaaáoa 1 
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1 Worlubop/U..e _tr{ 
Coa.Spradoa Pla.JU:Li.a!l 

Worlubop D•tip J-rl CeU Selecdoe 

H 
Worbbop Str\ac"nan 

G•eeratioa 

...., Worlubop Ma1u;u 
Rouc .. D••ip 

L{ Workobop .1-¡j Worlubop Topolou ud 
Evahaat:ioo/ Si.auU.atioa LayoYI A.a.aly•ill 

Worlubop Opti.mi&atioD. 

Figure S. AcU ... 1liCS LO .... ortuhop or line conf¡guration pla.nnmg. 

2.1.1.1 Worlr.siUJpl lw conjigur•ti#• púwung (fi~re S) 

Design and evaluation of a work.shop or !me 
configuration. It includes the selection ofits consututing 
cells and thc dcsign and eva.luation of their inner Rows 
of materials. 

2.1.1.2.2.1 Worluhop topology and layout lllalym 

GraphicaJ simulation and evaluation of a worluhop 
configuration. 

2.1.1.2.2.2 Work.shop optimization 

2.1.1.2.1 Worlr.shop dtsip 

Oesign of a worluhop confi~ration by deciding on 
the constituung cells. their interrelauonships and the 
definition of posstble local matenal ftows. 

2.1.1.2.1.1 Cell selection 

Selection or idcntilication of cells/lincs to be 
included imo a worluhop configuraúon. 

2.1.1.2.1.2 Worluhop mucturc generauon 

Oefinition -of <he geomeuical and 1opological 
relationships among woduhop componcnts. 

2.1.1.2.1.3 Worluhop material routes design 

Oesign of all material ftowt within the worluhop. 

2.1.1.2.2 Worlr.sMp trJdÚUIIilml timvl4liinl 

Graphical simulation and cvaluation of a worluhop 
confi~ration induding the map ofthe material Rowt, 
in arder 10 determine basic paramcten W.. through· 
put, size of qucueslbufl"en, bonleneck.s, etc. 

Generation of a new workshop layout bued on a 
predefincd layout and iu evaluaaon re.uJ11. 

2.1.1.3 CtU conjiguratJon pl4M111f ¡Fi~re 6) 

Design and evaluation of a ceU configunaon. 

2.1.1.3.1 CtU IÚJWI 

Oesign of a cell configuration Ltl <etml of •u 
components and their imerrelaaoruh,ps. G roup 
technology is a common approach Ll1 tha ¡,;a .. uy. 

2.1.1.3.1.1 Cell componentO selecuon 

Selection of manufacturing compontnl.l 10 be 

included into a ceU conñgurauon. 

2.1.1.3.1.2 Cell suucture generaooo 

Generatian of geomeuical and <opo '1' "' rrl.&­
tionships bcrween ceil componma. 

2.1.1.3.2 c.u todÚUIIi/m/ simiÚIUil>ll 

Graphica! simuJar:ion and e..,aJu,aaon al a i.t~ con•_ 
figuration. Paramcten, like re ac~ ot ...,..""'• 

1 
CdiCod ..... - _trl: Ce&l D .. i .. .J-Q Cell c .... ,.. .. , Seleclioo 

PIUUiial 
CeU SD"aCTTU"e 
Ceaen.d.~ 

L{ helo d Coll .l-[j CeU TopoiOIJ ..,. 
- 'll.mu.l•d•• l.ayoul Aaalyeia; 

CeU Opd.a:W.atioe 
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positi.oru, collision .. free trajectories, cycle times, buffen size, 
dcadlock potential, cte., may be dctennincd. 

2.1.1.3.2.1 CcU topology and layout analysis 

Analysis of thc functionalÍty of a prcdcfincd ccU 
layout and topology. 

2.1.1.3.2.2 CcU optimizarion 

Generation of a new ce\1 layou1 based on a 
predefined ene and its evaluation resulu. 

2./.2. Hardwart co.¡igurallon pl4nning (figurc 7) 

Planning ofthc computational cnvironmcnt to suppon thc 
CI~t information S\r~tem. h includes the architecture des1gn 
and equipment sei- ~on. 

Hudwar• CoaSp.naao 
PI....U.IJ 

ConapuuDan.U 
Compoaea1 5•1.-c:d.oa 

TopoloiY 6 Nerworl& 
D••ip 

Fi!'Jre 7. Activüies in hardware configuration planmng. 

2.1.2.1 Computational componmu stl«tiDn 

Activity rcsponsiblc for thc sclcction of thc computa· 
tional cquipmcnt nccdcd for thc CIM infrastrucrurc. 
Equipment dimensioning and operaring sofrware sclec­
tion are pan of this activity. 

2 .1.2 .2 Topolog and n~tUJorlc dtsip 

Dcsign of thc computational nctwork and dcfinition of 
all logtcal intcr-dcpendcncies. 

2./.J. Sojlwan co.¡iguratiDn planning {figure 8) 

Dcsign of thc global software architecturc, including thc 
'computcr-aidcd' functionalities for plannins, dcsign and 

'=' . 

operacional phases, as weU as the information integration 
aspccu. 

figure 8. AcUV1CC! in sofrwvare conñgurauon planning. 

2.1 3.1 lnformallon syslml púsnning (figure 9) 

Planmng of the information suppon sysrem, including 
thc de51gn of thc softwarc configuration, infonnaáon 
inteiJT3.uon supponing infrastrucrure, management and 
information acquisüion services. 

2.1.3.1.1 lnjom14tion modtlling 

Dcfinition ar enterprise-wide shareable informauon 
rnodcls and the logtcal structurc of thc Cl).f 
1nformation system. Standards for mfonnation mod­
cls hkc STEP, Mandatc, Paru ubrary, arc progre•· 
IIY<Iy being deinanded. 

2. l. 3. l. 2 !nfomttJtiDn """'<'g"""'l 

Development of info""ation management subsy1-o 
rcms 1ncluding maintenance, integration, consistency 
chcc!Ung, inspecuon/presentauon and. query/trans-­
larion scMce1. 

2.1.3. r2.1 lnfo""ation managcmcnt scr.1ces de5lgt'l 

Dcsign and in51aUation of the Cl).f infonnaaon 
managemcnt systcm, lncluding thc issucs ,-t :ech­
nolo§Y sclection, interopcrablliry, pen1ne a.nd 
discnbuted repositorics. 

2.1.3.1.2.2 lnfonnation exchangc servic .. 

Sclection ofsrandards for information intcrchangc 
,a.nd modct of communicauon noose and ught 
connecnons). Suppon to STEP libran es and other 
uandards are includcd in this activity. 

1 
S,... l-r-i lalorm.aO.. M~ ........ 

H 
halw= 

t-.-1 
lalenaa-. Maaa1em .. s 

M ... ..-- S.mcnDnip 

H Jalo..-ado. Eadau1• 
S.....tceeDnlp 

H lalen:na&io• fro•• Ead 
S.McH D••ip 

y Ka-1•4 ...... 1 ~ r..__.a •• ln••~c:i .. 1 
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1 

2.1.3.1.2.3 lnformation front-end sei"Jices design 

Design of the front-end sei"Jices to the enterprise· 

wide infonnarion sy>tem, including human g"•pf1i­

cal inteñaces illld interacuon with non· 

conv~ntional data sources and consumen, l.Jke 
sensorial systems and equipmenu. 

2.1.3.1.2.4 lnformation in~egration 

Pla.nning all aspects of enterpriseawide mformation 
inte¡;rauon. ILke common modcls, mapp10g1, mte· 
gralion uf vicw,, cons1stcncy clu:ck111g, rcdu1adancy 
aspecu, etc. 

2.1.3.1.3 Knowi<d!,r of IJCquuuio• planm.g 

Planning of information and knowledge acquisttion 
methods including machine leaming techmques and 
their imegrati~n withm the overail information 
system functionalities. 

2.1.3.2 Particul4r archillctum gtM'atro•l dnizia110•1,figure 1 O) 

Activity responSible for the derivation of C!:\1 software 
uchitectures for particulu enterprises, ba.sed en Cl:\1 
reference models and a catalogue of applicauon 
software tools. Computer-arded software eng;neering 
methodologies are progressively being applied 1n this 
arca. 

Patd.cWu Arcbitecn&l'a fr-i 
Generatian/ Derivalioo 

Toolbos Maaasemeal 

H T oolll Selectioo 

'---1 
Coaa-ol PoUriea 

Geaeratioo 

figure 1 O. Acti..;ties in puticul&r iii'Chitecture gencraaon.. 

2.1.3.2.1 Toolbo• miJJIDimrml 

Set of acuvitics rclatcd to the creation, maintenance, 
inspection and updatc oC an elecuonic catalogue of 
C !M softwaR tools and referente modeb. 

2.1.3.2.2 roo~~-.-

SpecificatioD oC a functional model for a puticulu 
software ardúteeture and selection of tools, from a 
catalogue, 10 implemen1 the desired funcuonalities. 

2.1.3.2.3 Co•trol poiW. gtM'Oiimo 

Definition of supervision poli.cies for a.n inte¡rated 
acchitecture [feden.uon] ofsofrware moduleu<corO­
ing to the mSla.lle.d busmeu proceun/entrrpnte 
lCU\1Ue,. In other .... ards. creJu~n. of 1 b ... ,,nrw 

~roc:esses interpreter. Definition of control nntegies 
1n plaúonns for concurren1engineering i.s a paniculu 
cxample of this activity. 

2. 2. Product dlsiglt 

Design of a product-and iu paru-including functional· 
ices, geometnc modelling, topologic and layout data, 
tolerances and material sptcification, i.e. an acti.vtry lead.ing 
te the deñnition of all technical product data. Standards like 
STF.P :lnd P:uu LiUrary miglu h3ve a strong impact on this 
acu,1ty (Figure 11). 

1 I'Hduct Dnip 1--rl CAD 

H 
Proclact Codi'U'aoa 

PIIIAIU.at 

..... Proclact 
Recydia1/DI1po .. l 

P'IU~Aial 

figure 11. Product design acavtan. 

2.2.1. Compu~~r-aidld IÚSÍf'l {c.-tD) 

Activity classically related to geometric modelling of 
product paru, drafting and document.ation. 'lntelligent' 
CAD systems are expected to act more as -decision suppon 
systems to help in deriving a product model rrom Íts requtrcd 
functionalities (figure 12). 

Dcsign for assembly and design for manufactunn~. trrn! 
to incorporate manufacturabiliry a,pecu m the dest~ phue, 
are precunon of a more global concurrent en~neenn!J 
approach, in which multiple faceu are constdered ll'l the 
proceu of crn.ting a new produce 

• design a.spectS 
• manufacturing aspccts 
• marketing aspects 
• product disposal (recycling aspects) 
• etc. 

1 CAD t-rt f11DC1ioa&l aaod•U.t 

H GMIDeaoic mod•W.C 

H s.........,.¡....,... 

L-1 Teocll.aelopc.l 
Pt ...... 

figure 12. ActiV>aeo in CAD. 

Spec11ication ofproduct's functionAJ ch.at•.,....,.,... 
den,;auon of ~cometnc and tcchno~~~.-c- · .,...,....... ,. 
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2.2.1.2 Gtomttric modtlling 

Definition of a geometric model for each pan. Possible 
altemaóv .. include 20 drawings, 3D modelling, and 
complex shapn definition (macrogeometry and micro­
geometry). 

2.2.1.3 Structura/ ana!Jsis 

. .>..nalysis of the mechanical strucrural behaviour of ea eh 
part. Finite elcments analysis (FE.A) is a rypical 
approach. 

2.2. U Ttehnologrcal planning 

Specification of technological characterisucs of each 
pan, such u material, tolerances, surface properties. 
dimensioning, etc. 

2.2.2. Produtl corrfiiuratiDn plann"'' 

Elaboration of a list ofproduct componenu-paru and/ or 
subassemblies-and their interrelarionships (Figure 13). 

G•••ndo• ol aw~r. 
Mate" ala 

Figure 13. Acti..,.;ties in product configuration plannin!J. 

2.2.2.1 GnuratiDn ofbrll·o.fmatnÍ4Ú (BOM) 

Generation ofa list ofaU component items that compoM 
a fimshed product. 

2.2.2.2 Prod111:1 structurr dtfotiliml (Figure 1+) 

Generation of geometrical relationships between pro­
duct componenm. 

Figure 14. A.ctivities in produce nnacrure deñniaon. 

2. 2.: 1 Prod~~~:t 1Dpolou planning 

Gr racon of rough geometrical Oogrcal) rrl•11o"· 
\h1ps ber.veen produce components. 

2.2.2.2.2 Prod111:1 !.ryoul plannirrg 

Generation of precise geometric relationships be· 
~e en produce components including poiiriorung; 
orientation. 

2.2.3. Prod111:1 rteyclingl disposal planning 

..>..nalvm and planning ofthe product recyclingpossibilities 
and procedures, and their inftuence in the product design 
itsclf. Planning for disassembly is onc af iu subacu .. 1.ues. 

2.3. Prows p!.rnning 

.-\cu111ry responsible for the gencration of a plan 5pect~1ng 
how a product (its paru) is (are) going to be produced Ir " 
perfonned when new producu are mtroduced and/or \olohen 
already exisung products or pans havc to be moddied. Due 
to ns camplex.iry, advanced sofcware tools (computer·l•ded 
process planning-{:APP) have been developed for help•n~ 
<he process e><peru in such activrry (Figure 1 ó). 

r Pron'IS PI&D.a.i.at l-r-1 T.cb.aolopnJ PI ....... 

H PY.oce .. o.aa;a.. 

'- Procl'n Op•_.._ 1 PI&AILUI1' 

Figure 15. ProcC'ss planmng ICU\o111es. 

2 1 /. Ttchno!.gi&al planning 

Based on the p- 1uct (and su pans) model, matC'no~•t • 
puts tolerancet, r . h.nologicaJ connraints are •drnoi'Wd 

Once technologicai constra.inu are identified. •• '' · 
10 \Pf'Cify alJ manufacruring- processet mvolYf'd 
produccon of a product (and <ts pans). For eur­
proctun can be machining, a.s.sembly, bendJnc. 
-~f'td•n(. anspection, etc . 

• ' 1 1 P...m o(H'Gti1J1U plmuring 

.. 
.... 
.... 

'pr<•IYauon of the manufactunniJ OJX~ 
·~ot~ on a product/pan producnon,' "~....,.. .., 
•'P"''1.. ',i.r !tchnolo!lcaJ parameten. rrtoun,.. .,.. 

• 
... 

-~ ... d W'1uC'ncC'. etc Fi~ittJre 16\ 
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1 
Proce•• Operadou l-,-1 Proceu Operacio~aa 

PI....W.s o.&.a.itioa 

1-1 Operati.ou Ti.me 
Speci&ntioa 

1-1 
Teclusolo!icaJ Data 

De fin.i ti o a 

H MaaulacNriall ResOW'CU 
Oe&.n.ilioa 

1-1 Tooli.a1 Sp,.ri6cuion 

...., Opendon• Sequen.cin11 

Figure 16. Activities in process operations plannmg. 

2.3.3.1 Prows op<rations dtjimt•oo 

for each selected manufacturing process [0 be applied 
on the product/paru, (abstract) operauons have <o be 
spec1fied. Examples of such operations are dn/1, poliJh, 
in.strt, lum, etc. Setup requirements are also specified. 
Clusters of successive operations-called st.tps-to be 
peñormed on one manufacturing resource can be 
defined as well. It is to be noted that in the defimuon of 
such operations (or even steps) concurnnt engineering 
concepts have strong imponance for the product's 
production feasibility. 

2.3.3.2 Op<ratwns tinu_spwjicaúon 

Activiry responsible for the assignment of an estimated 
duration time to each proccss operation. Such assign· 
ment usually includes setup Lime. 

2.3.3.3 Ttchnological data dtjimlllm 

The specification of technological information, such as 
feed cate, speed, rotation speed, d.ischarge, etc. is done 
in association to each process opcration. 

2.3.3.4 ,\[anufacturin& ruourca dtjinililln 

Activity responsiblc ror assigning operations (or !!eps) !O 
sorne cla.u of manufacruring resources. The tevel of 
specdicity or sucb usignment can vary according lO the 
manufacruring process and/or operation to be per· 
fonned, or even according to thc requiremenu .111d 
Aexibility of the scheduling system. Thus, 1he ass•gn· 
ment of a manufacturing resource can be made in termJ 
of classes/types or e:-'en in tenm of an cuct 
Ldenüfication of the cquipment, cell, workcentre, etc. 
Alternat.ive resources may be spccified for Lhe same 
operat.ion. Group technology concepu are somcu'!'ct 
used in th1s area. 

2.3.3.5 Tooling spmjiration 

Once the technologicaf constrainu, manufacruring 
processes, process opcrations and production resources 
are known, ne.t phase deals with the specificacion of aJJ 
suitable 10ols for each operation. A too! can be a NC 
cutting !Ool, a robo! gripper, etc. and it has also to 
include thc corresponding supporu, fixturcs and special 
deviccs. 

2.3.3.6 Op<rahons uqrunnng 

:\ctivity rcllilpomiblc for ¡Jiannin~ the (!.uitabte and 
feasiblc) sequcnce of process opcraUons (or steps) for rhe 
production of the product (and its paru¡ according 10 
each manufacturing process. This sequence rcpresents 
thc technological prcccdence relationships bet\'ieen 
opcrations. Bccausc the impact that operations se· 
quencc has on the production system peñormance and -
Aexibility, altemative sequences may be also planned. 1! 
should be no!ed 1hat this sequencing will be further 
refined, on a later stage, by the production scheduling 
activity. 

Activity responsible for specifying a strtJUglt plan on how 
sorne desired production vol u me (or new or existing products) 
has to be rcached, ta.k.ing into accounl the installcd 
production capacity, stocks and stra<egic objectives of the 
industry. Such plan is usually defined in three leveb, namely . 
long <enn, medium 1enn and shon 1enn, although they (and 
their duration) can vary according to each industry's 
production type (F"<gure l 7). 

1 Prod\ledoa Pluuaial l-.- MPS • Mu&er 
Producdoa Sc.b~du.li.at 

r- Materlala Muaapmeac 

H MRP. Materiala 
R~W,..m•a• PI&AAiaiJ 

H 
CRP .. Capaciry 

Reqa.Uemeau PI&Aaial 

1-1 
Prodacdo. 

Si.mWatioa/ MRP 11 

1-
ProdDCtio• 
M&~~•l•meal 

...., Prod:acdo. Scbedallat 

figure 1 7. Production planning activitics. 

2.1. 1. , \lo..Jtn p.-oduttlim schtriuiÍfll 

Ta.king thc industry's strategy into account. 1. rou~h 
plan-<he MPS-LS developed. The ~IPS buoc.Uv dtrinn 

.· 
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the products to be produced within cenain periods of time 
(nonnally a week ora month) ;u weU ;u their quantities. This 
planning proceu may be done in an interactive way, 
considering both material requirements and capacity re­
q~¡remenu. 

2.1.2 .. \fatnials mana¡¡munl 

~fanagement of all matcrials/paru used in the manufac­
ruring of a product, according to che production plan. h 
considen forecasting resulu and/ or demand independent 
inventory. lt is abo res¡¡onsible for the materials cycle 
management (Figure 18). 

Figure 18. ~faceria.Js management activities. 

2.4.2.1 Fortcasling 

This activiry tries ro foresee futurc product demands and 
their consequence1 in tenns of the inventory of raw 
materials and/or pans. h nonnally hu a ele•• link to 
the marketing and •ales areou. 

2.4.2.2 ,\falni4/s cycfl managmunl (Figure 19) 

~!anagement of the whole cycle of material/pans 
in volved in the production process, including the pha.ses 
of purchasing, storing, convenion, n:-storing and 
distribut:ion. 

l MaceriU. Maoapmear 1- -i 
Cycle 

Materiala Purcbuill1 

H ~·••riale Scorias 

H Materiala Co.,."io• 

H Maten.&. RHtDrial 

H Matft'lal. Obcribado• 

Figure 19. Activitiet iD &he marerials managemcnt cyclco. 

2.4.2.2.1 ,\(alni4/s prnrÑUilrf 

Activity re•ponsible for buying materials and/ or pans 
from supplien. 

2.4.2.2.2 Malmills storing 

Activity re•pon•ible for !IOring purchased/produced 
marerials/ pans . 

2.4.2.2.3 ,\(atnials convtriion 

Activity re•pon•ible for pcrfonning sorne required 
:&~odificoatiüns (prepararory processin!J on purchas 
materials befare their sroring. 

2.4.2.2.4 Matnials rt·stonng 

Acrivity responsible for storing material/paru that 
have been pre-processed. 

2.4.2.2.~ .Matmals dutnbulion 

Acrivity responsible for disparching and shipping 
required marerials/paru. 

2.4.2.3 lndtpmdml invmtory mana¡¡tmmt 

~!anagement of safety stocks (demand independenr· 
considering enterprise strategies and foreca.sted prc 
duction requiremenu. lt is used to avoid a Jack 
materials during production phoues. 

2.1.3. ,\fRP-Malni4ls Rtquirrmml PúlMrng 

Decision making phoue boued on whar ¡, needed (materi­
al!), how many are needed, when rhey are needed and when 
they have to be ordered. Therefore, it recommends a 
schedule for both purchoue and producnon-order-releoue of 
materials/pans needed for each product item, tak.ing mto 
account the MPS, BOM, stock records and a desm~·d cirr. 
intervaJ. MRP is, therefore, one ofthe main suppon aCC\1nes 

for the enterprise's producrion syscem. 

2.1.1. CRP-Captzci" Rtquirnnmts Planning 

Rough determination ofthe feouibility ofa MPS accordin~ 
to required labour and ava1lable manufacruring resourc~. 

2.1.5. ,\fRP 11-manrifacturing rtsourru planningl prodruhon 
nmu/iltio,. 

Suppon activity to production planning characrenzed by 
the use of simulation for evaJuation of scenarios :.~.IIJJJ·1/: •n 
arder ro find the 'be!t' plan. Thi• activity i• u•ually concomed 
w11h scheduling pcñonnanc:e, resources, and involv~d cons. 
~IRP JI iu cou-orienred philo•ophy (too!) to help the \IPS. 

1.1. 5. Produclion mana¡¡munl 

:\ctiviry 1ha1 controls/supen.ise! 1he producaon plu. 

t"YOiuuon 1nd updatet it, rak.ing into accoum ; ~~ 1hop ~ 
r,.rdh.acll. 1nfonn1tiOn. 
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2. 4. 7. Prodw:tum scluduling 

Activity that assigru planned jobs to production resources 
(like NC machines, robots, warkers, transportauon systems, 
etc.) during a certain penad of time. Job he re means 'what 
to do". :"-.fany different terms are commonly found m the. 
literatur~/practice to name 'what todo' such as 'production 
arder', 'manufacturing arder', 'work arder', and 'shop arder'. 
However, it does not necessanly mean that all these terms are 
completely equivalent. In fact, rhey can vary from one 
industry branch ro anorher, rrPe of production, ere. (Figure 
20). 

1 Prodactioa SCbeduJ.i.a.s J-ri Scbedulin' Geaentioa J 
H Scbedu.lial Coatrol 

Figure 20. Activities in production sch~duling. 

2.4.7.1 Scludul~r~ggmrrai!On(Figure 21) 

Thi.s is a planning activity responsible for the ~enerauon 
of a scheduled plan. Such a plan basically spec1fies on 
which production resources are the planned operauons 
to be executed a.s well 'as their durations. Scheduhng 
generation methods are generally based on <he predJc­
tive and/or reactive (dynamic) philosophlet. 

Figure 21. Activitic:s in scheduijng gencrauon. 

H. 7 .l. 1 Job loading 

Loading planned jobs to a (specific) woruhop/line, 
cell or production resourcc according 10 1he 

specification in the process plan. Al a coruequence o{ 

this activity a queue of planned jobs to be eaecu&ed 
on a production resoun:e is normally genented. 

2.4.7.1.2 Joll~ 

Detennine the arder in which a set of loaded ¡abo are 
to be eaecuted on specific produc&ion r010W"Ca. Job 
priority (normally usociated to each job) Lllhr rnoo1 

common aspect considered, allhough ochn entena 
(from mathematical melhods) can also be uulued. 

2. 4. 7 .1.3 MalmQis jlow planning 

Specification of all material routt1n111 for 'li"C 

product/pan, taking into acco'::!nl th~ rPft1.urf'd 

operatioru, start time, their sequences, and pro­
duction resources. 

2.4. 7.2 &luduling control (Figure 22) 

This control activity aims at supervising the schedule 
execution so lhat all currem job's corutraints can be 
considered and curnnt production objectives can be 
reachcd. 

1 Scbed..U..1 CooQ".ol 1-ri~,;J;,•,b,D"I'"op;,•,•,du,·a,;l;,~ 
H Roocbod..U..1 

'-1 Scbod.U..1 Updotio1 

figure 22. Activuics in scheduting conll'OI. 

2.4.7.2.1 Job áispakhing 

Once a specific job is sclected to be executed, it is 
dispatched to the a.ssi~ed producaon resource. 
However, some precondition actions may have to be 
done in arder to malr.e a job ready to be started. Such 
actions include arrivals of raw material or subusem· 
blies, tooling a.nd machine program aV1J.Iabiliry, etc. 
Given that the job is n:ady to uan then its execution 
can be initiated. A setup is nonnally the li.nt action 
done at the production resource. Depending on the 
enterprise's control system and architecrure, this 
activiry can be seen as pan of lhe shop Aoor 
supcrvision. 

2.U.2.2 Rmluáuling 

During schedule execution sorne une:.:pccted disrur· 
bances with.in the manufacturing en'wuol}.ment can 
occur. Shifting of <he job pnonry. maclune un­
availabiliry, lateness in some precedmiJ o~raaon, 
among othen, are ryplcaJ unexpccted C"o·enu that can 
talr.e place. Therefore, if <he curnnt ..:hedule be- . 
comes unfeasible (according to <he producoon objec­
tives and job constraints) an on·Utie reschedulmg 
becomes necessary (dynamic scheduJ.nll). 

2.4.7.2.3 S.luduling updalinf 

Activity responsible for keeping up 10 <Uce >.11 
information related to each schedule 10 <lw <lw global. 
schedule feasibility can be reached. In advanced 
manufacturing systems, infonnauon up::t.aa.n1 Ll 

made in real time. ' 

2.4.7.3 Scluduling simuÚUU»> 

This activity is respont~ble for !.he ..,...,._ vi 1ubo 
rxecution. The evaluation of um~ ""'·U~for 
further oíf-line (re)planrung-un o.- - ,...,..¡ 
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production parameten (stock leve!, machine utilization, Row 
rime, bottlenecks, etc.) accorcling to production objectives 
(nonnally specified in terms of maximization and/or mini· 
mization of these production parameten). 

2.5. E.\tcun'on planni"l 

This is responsible for the operational planning, i.e. 
responsiblc for gcnera1ing sc'lucnces of executable opera· 
tions (elementary operacions) at factory, work.shop, cell and 
componen< leve! (figure ,23). 

1 Esecadoa Plaaaia.1 1-r-f Eveac-oriee.ced ~u.a.ia! 1 
~ Modoa-oriea1ed Plaaain1 

H Producl Tesl Plaaaia!l 

~ Code Geaeratioa 

Figure 23. Execution,planning activitics. 

2.5./. Evml·orimtM planning 

Activiry ~sponsible rar the 'expansion' of manufacruring 
steps, from the process plan, into executable (elememary) 
operations, taking into account the target work,hop/ cell/ 
components (Figure 24). 

1 

Even1-orieaced 1- 1 1 PI.....U.s ""' Foaory r.....1 PI.....U.r 
'--,;,;;;=_ ....... 

~ WorUbop Level PI&IUI.i.al 

K CeU Lnoel P'laAaial 

Figure 24. Activities in event~riented planning. 

2.5.1.1 F111:11Jry ILvtl planning (Figure 25) 

1 

Acciviry responsible for planning exeeution operations 
at factory leve!, specially for the interfaces berween 
work.shops (inter-warbllopa rransponarion systems, 
buffering1, ere.). 

Fanory L..ol P1.....U.1 1-H A.c1:lcta s.q .... 
Plaaaia• 

H 
Eac..,doa HuuWn1 
Srntel)' P1uuüa1 

~ 
Worbbope lat•ractiaa 

S i.mu.l. ci OD 

Figure 25. Factory IC"Vel pl~nn&ng acU'o1Uet. -

2.5.1.1.1 Fatll!ry 111:tion stqum&t planning 

Generarion of elementary operations ar factory lev• · 
(factory plan). 

2.5.1.1.2 F111:11Jry txctplion handling strallgy planning 

Generation of excepcion handling straregies at factory 
level, i.e. for erran occurring at the imerfaces 
berween work.shops and erran not solved inside each 
work.shop. 

2. 5. 1.1.3 Work.shopt •ntrrattion simula/ion 

GraphicaJ simulation and evaluarion of work.shops 
inreraction, namely in terms of parts/products 
transfer and buffering berween work.shops, taking 
into aceounr the factory plan. 

2.5.1.2 Work.shop ILvtl planning (Figure 26) 

Planning execuóon operations ar workshop leve1, 

specially for the interfaces berween cells (inter-cells 
transponation sysrems, buíTering, synchronization of 
ceU controUen, etc.). 

Figure 26. Workshop level plann1ng activitie1. 

2.5.1.2.1 Wor.t.shop attion stqunu:t plmlmng 

Generaban of elementary oPerations at workshop 
leve! (workshop plan). 

2.5.1.2.2 Work.shap txctptiort hmld/ing siTa~ plannrt!f 

Generation of exception handling strategits at work· 
shop level, i.e. for tiTan occurring ar the mrerfuet 
berween cells and erron nor. solvcd inside each cclL 

2.5.1.2.3 Ctlls intrrti<tiort rimulaliDn 

GraphicaJ simularion and evaluation of celb '"'.,. 
action, namcly in tenns of pans/product1 u·a.nJ'cr 
and buffering between ccUs, ta.k.ing inro accounl tJ\e 
workshop plan. 

2.5.1.3 CtiiiLvtl plaMing (Figure 27) 

G~n~ration of operations executable by ce U conm:.llrn.. 
including multi-component synchroruuoon.. wmw­
Laoon .and ~xc~poon handling. 
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Figure 27. CeU le,·el planning activ'iues. 

2.5.1.3.1 Ctll action uqumct plannmg 

Generation of elementary operatioru at ce U leve! (ce U 
plan). 

2.5.1.3.2 Ctll mtptwn handling strattgy pillnning 

Gem:ration of exception handling strategies at cell 
leve!, i.e. for erran resuhing from imeractions 
berween components of the ce U and erran not sol ved 
at component level. 

2.5.1.3.3 Componmts inttraction srmulation 

GraphicaJ simulation and evaJuation of corTiponenu 
interactions within a ceU, t.aking into account the cell 
plan. 

2.5.1.4 Singil compo;,.,ts ilvtl-pkmnurg (Figure 28) 

Generation of executable (elementary) operations for 
each ccll componcnt. Excepdon handling slrategtes and 
otT-line simulation/evaluation may also be considered. 
F or instance, generauon of a program for a robot. 

1 

Si.SIIsJ• Compoaeata l- Acdoa Sequcace 

~----~~~·=·=·=i·~~-----J ~~~~~~~-~--~;~·~~~~~ 
H 

~ 

Eacepcioa Haacll.i..a1 
Stni•IJ Plan.aia1 

SIAII• Compaaeal 
Slmaladoa 

Figure 28. Activities in sinsfc componcnUI. 

2.5.1.4.1 SUr¡~. e«nfJ0N11U "'tio~ stqrurr&l pillnning 

Generation ot a sequence of elementary operations 
for each step_ (wk) a.ssigned 10 a given componenL 

2.5.1.4.2 Singil comporurtls actptio~ lrtwiüng straltg 
pillnnurg 

Generation of monitoring and error diagnosis and 
recovery procedures to be embedded into an cxccut~ 
able plan for a componen! or to b~ used by an 
imeUigent controller. 

2.5.1.4.3 Singil compoM!ts simulallon 

OfT-üne (usually graphicaJ) simulation and evaluation 
0f an e:"(ecutable plan for a !ingle compor.er.t. 

2.5.2 .. l[oiJon·orurtltd pillnmng 

Specialized planning concemed wlth motion spccificati6n, 
such as trajectory planrting, or· grasp planrung of fine 
(comp~ant) operations (Figure 29). 

I._ ___ M_•_o;.._··..;:;;::.=~;;~•,i:.•-•>HI---..1 1- rl~:"'"'P"'a"'th~~,•,•,•,i-;1~~ 
H T•cluaoloJiuJ PIII.D.D.i.a1 

1 
figure 29. Activitics in motion-oricnu:d pWwn11. 

2.5.2.1 Pafh pillnnurg (Figure 30) 

Planning of trajectories for robots and other movable 
devices. 

2.5.2.l.l Robot pafh pillnnurg 

Planning and evaluaóon of (skeleton) tn¡«tona for 
robot movements. 

2.5.2.1.l.l Fine motion planning 

Specialized planning of robot fine mo~f'mrntJ 

related to compliant actions. 

2.5.2.1.1.2 Gross motion planrtins 

Planrting of collision·free trajectonn .. • .Uirton 
leve!. 

2.5.2.l.l.3 Robot path simulation 

Graphical simulaóon and eva1- .,¡ ~ 
robot trajectories. 

2.5.2.1.2 AGV pa!h pillnning 

Planning and evaluaóon of UOJe<IOIWI lar .,_. 
robots/automaóc guided vehicles. ..,. ,.... o<• 

count the goal destina.tion. the cnw cwwsw • ~ .nd 
obstacles. 

-·· 

2.5.2.1.2.1 AGV motion plonnu" 

Dctennination of a collWon-(rN p...a •o ..., 
foUowed by the mobile robo<. ,,_ Iw .,....,. 

po01tion to the goa1 destisw>oa 
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1 
Pada Pluu:W:s1 t-r1 Robot PatJa Pluu:W.1 f-...; F"&.ae Motioa Pb- !] 

...; Grou Mocioa P~ ~ 

...; Robo1 Pada Sim.w.~cioa 

H ACV PatA P1&.111W11 1-tj AGV Modoa Plaa.a..i.as 

AGV Pac.b Si.muJadoa 

-1 Cooveyor Roateia.c I1j Coaveyor Mocioo Pt&D.D.ias 

RouUi.al Si.rau.latioa 

Figure 30. Activities 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 ConvtyOF roul<ing 

Planning and evaluation of the movements of all 
components of. the (multi)conveyor system, t.e. 
detennination of the paru/pallets routeing. · 

2.5.2.1.3.1 Conveyor motion planning 

P1anning conveyC"r mo~menu according to the 
required Row of materials/paru/products and 
po!5ible paths. 

2.5.2.1.3.2 Routeing simulation 

Graphical simulation and evaluation of the cor 
veyor-based Rows of materials. 

2.5.2.2 Ttchnowgi<al plmtnilrg 

~fodification/revision of motion-<>riented plans based 
on technologicaJ constra.ints. For instance, rev1sion of 
welding trajectories in arder to avoid thennic defor­
mation of paru' material 

2. 5 . 2. 3 C.asp p"""""" (Figure 31) 

Generation of specialiaed plans for grasping paru. 

Grup Pla.D.I:Úal t-rt 
Ge ......... ofGrup 

Pata• 

H 
Geaeraáo• al Grup 

Coa.Spradoa 

y Grup Siml&latio• 

figure 31. Acllv1tiet in grup plannang. .. 

2.5.2.3.1 Gmlratúm of grasp points 

Determination of geometric points fa: 
grasping operation. 

2.5.2.3.2 Cmeration of grasp conjigurai!Dn 

·obot 

Generation of informarion characterizing a robot 
grasping operation, such a.s approach direcrion, 
needed/allowed forces, etc. 

2.5.2.3.3 C.asp simul.ation 

Graphical simularion and evaluation of the !!'""' 
plan. 

2.5.3. Produtt ttsl plmtnilrg 

Planningofproduct quality verification procedures (Figure 
32). 

Prodact Tnr: Pl........_l 
G•omeaoic Coaii'Ol 

PI.....W.I 

Figure 32. Activities in product test planning. 

2.5.3.1 Gtom~IN control plmtnilrg 

Specialized planning concomed with geometric quality 
control (measuring, va.l.idation and detennination of 
faults) of a pan during manufacturing. ,, 

2.5.3.2 FunctiDnalirJ ttsl plmtnilrg 

Generation ofproc:edures ro test and validare functionaJ 
specJficacions ofa product. For insrance, te~t rhe lo('(' .al 

- behav1our oran clecrronic PCB rprinted Clf'CUU bo.ard} 
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2.5. 4. Codl gmnatian 

Codification of a program (elementar¡ operations) in the 
specilic syntax of each controUer (Figure 33). 

1 1-rl Fac&a- Coatrol Code Code Geaenlio• '1' 

.._ ____ ..;...;...;,_..,1 ~~~"G;;';;";;',;,'";;;a~··;;;•;,~~ 

H Worlubap Coauol 

~~C~•:;;•;;•;G;;';;";;',;,'":;;a;;;· •;;•;,~ 

H CcU Coatral Code 

~~~G;;;•;;•~•;;••;;u~··;;·~~~ 
1 r Compoa.n1 Corurol 
., ___ c;•;•;·~G~··:·~·•;a;·•:•~__¡ 

Figure 33. Code gencration acu .. itics. 

2.5.4.1 FruiDry control codt gmnation 

Codification of a global control prognm in the specific 
syntax of !he factor¡ leve! con<roUer (global Aows and 
interactions ber:ween workshops). 

2.5.4.2 IVorkJhop control codl gmnation 

Codification" of a workshop leve! program in the specific 
syntax of !he workshop con<roUer. 

2.5.4.3 C.U control cotÚ gmnation ' 

Codification of a program (elementar¡ operations) in <he 
specilic syntax of !he ceU controUer (PlC program, for 
instance). 

2.5.4.4 Componnu control codt gmnatian 

Codification of a program (elementar¡ operacions) in <he 
specilic syntax of each corriponent controUer (Figure 34). 

2.5.4.4.1 Robot cotÚ gtnlTalian 

Cede generation for robots. 

2.5.4.4.1.1 Grasping cede gentration 

Specific pan of robot and gripper device cede 
geueration related to !he programming of graspmg 
actions . 

2.5.4.4.1.2 ~lotion cede generation 

Specific part of robot cede generation related to the 
programming of trajectorics. 

2.5.4.4.1.3 Specialized cede generation 

Specific pan of robot and olher devices cede 
generation related 10 the programming of o<her 
special actions-welding, gluing, etc. 

2.5.4.4.2 AGV codt gmnati#n 

Code generation for autonomous guided vehicles. 

2.5.4.4.3 NUJMi<al coniTol gtnlTili!Dn 

Cede generation for NC machines. lf a CAD/CA..\1 
link exislJ, thls activiry can be automated. 

. 2.5.4.4.4 PLC cotÚ gmnaiÍDn 

Cede generation for programmable logic controUero. 

2.5.4.4.5 Codl gmrrati#nfor otJur componmts 

Cede generation for olher special devices. 

2. 6. Shop floor supnvi.ri!Jn 

Acti,.;ry related to the operations execution dispatching, 
monitoring and exception handling at different levtls 
(factor¡, worluhop, ceU, single componen!). h includes 
process monitoring and equipment/ systems monitonng 
(Figure 35). 

1 
c_,.. ... c •• tre~ 1- r-1 Raboc Cade Geaenciaa r GraeplD1 Cade 
CodeO.....do. Geaend.oa 

1- Mot:Ao. Code 
Geaendaa 

~ AGV Co4e Geaent:iaa '-1 Spoclali.,d Code 
Geaendaa 

~ N.....tce.l Caat:rol 
c ... ndoa 

~ PLC Co4e c...náea 

'-1 CodeO.....-Cw 
aW..C.•,._.ca 

Fi~~Ure 34. Componnn control cCJCM- ~nn"J.uon activttitt. 
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r Shop tloar ~-l Fact:o..., Lrwel Proce .. 
Supuviai08 Supei'Yiaioa 

......¡ Worblaop Lnel Proce .. 
Supei"'\'Uioa 

l....l CeU Lnel Proce .. 
Supei'Yiaioa 

'-l Si.aP• Compoaeat: 
Pt-oce1a Sape,..;aioa 

F'igt¡re 35. Shop Aoor super\,sion acrivuies. 

2.6./. Factory ln!tl proms supmli.sion 

Execution !upervi.sion at factory l~vel. 

2. 5.2. Wo'*shop úotl su{Jmi.rimt 

Execution !upervision at workshop level (Figure 36). 

Worblaop Wvel 
Proc ... Supenoiaioa 

Proce .. Lecv.doa 
Moa.irorilll 

figure 36. Worbhop lewl proccu super.ision activi11es. 

2.6.2.1 Procustxtcutilm morrilmingatworbhop ln!ti(Figure 3 7) 

Sensor-based observation of the global process e•· 
ecution--work.shop level-in arder ro derec1 any 
deviation ofthe expected behaviour and, in case ofsuch 
occurrence, ñnd an explanarion. 

f 

figure 37. Activicies in proceu cxecution moni1oring. 

2.6.2.1.1 Wortshop tut!Uiml {JrOposU 

Anticipa te any deviation ofthe worluhop's behaviour 
potentially leading 10 a future error situation. 

2.6.2.1.2 W..trAop--.~ 

fi nd an explana !ion toan observed error or exceptioot 
at the workshop Jevel, namely in tenns of che 
interaction.s between eells. 

2.6.2.2 Wo'*shop mor rtcovt:ry (Figure 38) 

.-\rtempt to ~cover from any detec:red erTOr or exceplioft 
ac che workshop level, ca.king into account the explA• 
nation produced by che diagnosis activic:y. 

Figure 38. Activities in wori.shop error recovery. 

2.6.?.2.1 Workshop local rtplanning 

Replanning of activicies asan a11emp1 10 fulfiJJ the tasks 
assigned co che workshops in spice of the detected 
error/e:c:cept:ion. 

2.6.2.2.2 Production managmztnt updating 

Updace the global infonnation system with the actual 
parameren of the execution process, namely delays or 
unrecoverable erran. 

2 53. Ct/1 kttl IU{Jmi.rimt 

E•ecucion supervision at ceU level (Figure 39). 

r CeU Le-ni Proc••• 1-d Puteen Eaenat:i.oa 

'-----5~·~•-•rn~··.;~aa .... __, ~~~;M~·=~~··;•na~·;·~~~ 
Error RecOYery 

Figure 39. CcU leve! proccu supcrvmon activiticJ. 

2.6.3.1 F+ocm mcution moniiDn"l al uÍI ln!tl (figure +O) 

Sensor·based obsenracion of tht proceu e:c:ecution ceU 
le\'el-in arder ro detect any deviation of the expected 
behniour and, in case of such occurrence, fi.nd an 
expl~ation. 

Fil"ft +0 .. .t.ctivities in ccU level procns execution. monncuin!J. 

2.6.3.1.1 Ce// t:uru/Wn {Jrognosis 

Anticipare any deviation of the ceU's behaviour 
potentially Jeading to a future error sctuation. 

2 6 3.1.2 Ce// mrution diagnosis 

find &n explanation roan observed erTCr or e:c:cepc::ion 
at ceU lovel. 

2 6. 3 2 CeiJ """ rt<Dil"J (Figure 41 ) 

·"nrmp1 ro recover from any detecred error or e:tctpaon 
1.1 1he ceU level, rak.ing into accounr the t"tpl&n~aon 
~roductd by 1he d1agnoJIS acuv1ry. 
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CeU Error Rec:overy 

Productioa 
Ma.aa!emea1 Updati.a! 

figure 41. Activit.ic! in ce U eiTor reco .. ·ery. 

2.6.3.2.1 Ctilloca/ rtplanmng 

Replanmng of activlties as an auempc to fulfill the 
tasks as!'•gncd to thc ccll in arder ca avoid transfcmug 
the dctcctcd crror/c:o<ccption to thc uppcr lcvcl. 

2.6.3.2.2 Producrion nranagtmmt updaring 

U pdatc the global information syncm with the actual 
paramecen ofthe execution process, namelydelays or 
unrecoverable erran. 

2.6. 4. Singu conrponmt supm;uiDn 

Execution supervision at the componen-e leve! (figure 42). 

Figure 42. Acti..;ues in single component procCSJ supervis1on. 

2.6.4.1 ProctJJ txecution monitoring at componmtr la·tl 
(figure 43) 

Sensor-based observation of the process execution at 
component level in arder to decect any dev1ation of thc 
expected behaviour and, in case of such occurrence, find 
an explanation. 

Figure 43. Procea esecucioa monitorinl activitin a& componen! 
le>d. 

2.6.4.1.1 ~·a«rdimopn>gnW 

Anticipate any dcviation of the component"s bchav­
iour pot~ntia.Uy, leading to a future error situation. 

2.6.4.1.2 ConrpoMil's txttuliDn diagnosiJ 

find an explanation toan observed error or ex.ctption 
at component level. 

2.6.4.2 Conrponml mm rtt:ovny (Figure 44) 

Auempt ro recover from any Oerected erroror excepcion 
at the component level, raJcing inro account the 
explanation produced by the diagnosis activiry. 

Compoaeal Error 
R•cowery 

Producdoa. 
Mlllla,emeal l1pchtia1 

Figure 4-4-. Acti\·uies in camponenl emn rtcovery. 

2.6.4.2.1 Local "{Jlanning 

Rcplanning of activitics as an aucmpt to fuJJiU the 
tasks assigned to the componenr in arder to avoid 
transfening the detecred en-or/exceptian to the 
upper leve!. 

2.6.4.2.2 ProducliDn nuuuzgtmlnl updaturg 

Update the global information syncm with the actual 
parameren ofthe execucion process, namely dela)"or 
unrecoverable erran. 

""­-~ 

Figure 4S. General model of Cim·CASE. 

3. AA appllcadoa eaample 

Bcsidcs the initial goal of facilitating human co11\J11\1No 
cation, the proposed ta.x.onomy of acti'-lities is aJ.so bt'"ll u.ard 
as pan of the knowledge base of thc ClM-CASE syo~m~ . 
(Camarinha·Matos and Pinheiro-Pita 1993, ~ 
Matos t1 aL 1993). 

ClM-CASE is a prototype of a hieran:hical pW1Iunc 
system prov1ding functionalirin to man~ &a r~ 

catalogue ofCl~l sofrware rools and suppon ll'w ,n1rrllt,,_. 
generauon of particular configurauons of ,.,.. drdll- ., 
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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 beneficiará su empresa entre 
las cuales destacan las siguientes: 

• 

• 

• 

• 

• 

La función 
listas de 
disponibles 

de Ingeniería contará con archivos de partes, 
materiales y formulaciones actualizadas y 

en forma inmediata. 

La función de Planeación contará con mejores herramientas y 
sus tareas se simplificarán. · 

La función de Producción contará con una visión precisa de los 
métodos productivos. 

La función de Control de Producción, tendrá acceso inmediato 
. a información concerniente al status al momento de las Ordenes 

de Producción, su grado de avance y su seguimiento. PRODSTAR 
se puede integrar con sistemas CAD/CAM que le proporcionará 
una solución integrada bajo el concepto CIM. 

EL almacén se podrá manejar dentro de 
evitando sobre-inventarios y faltantes, 
minimizar su inversión en inventarios. 

niveles óptimos, 
que le ayudará a 

• La función de Compras tendrá disponible, cuando lo necesite 
los requerimientos de compra, él status de las Ordenes de 
Compra pendientes de recibir y podrá evaluar el desempeño de 
sus proveedores. 

• Toda su empresa será benet ic lada con nuestra experiencia 
internacional adquirida a través de más de 1500 instalaciones 
en más de 40 paises y con las mejoras sugeridas por nuestros 
clientes. 
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~-- INTRODUCCION 

Con PRODSTAR" ya no tendrá necesidad de 
sistemas_ de cómputo o manuales, aislados 
diferentes departamentos. 

mantener diferentes 
e incompatibles en 

Ud. puede utilizar PRODSTAR en un ambiente Justo a Tiempo (JIT) a 
través de la función Planeación de Requerimientos de Materiales, 
las órdenes de compra son generadas para que el proveedor llegue 
Justo a tiempo con la cantidad adecuada. Existen diferentes 
políticas de reordenamiento útiles para el ambiente JIT. Y se puede 
utilizar el MRP en periodos de un dia. 

PRODSTAR es el corazón de un sistema de aplicaciones a las 
industrias de manufactura y proceso. 

PRODSTAR consta de varios módulos como se muestra en la siguiente 
figura. 

En el mundo de la Planeación de Manufactura, PRODSTAR brilla 
intensamente, porque le proporciona una solución totalmente 
integrada, en español y 9 idiomas más y disponible en una amplia 
plataforma de equipos de Cómputo que ayuda a solucionar la 
problemática de MRP, al proceso de distribución y a las áreas 
Contables y Financieras. 

2 
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INTRODUCCION --~ 
LOS MODULOS DE PRODSTAR 

PLAN MAESTRO DE PRODUCCION 

1 
,o 

PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES - MRP 
... 

INVENTARIO~ 
ESTRUCTURAS 1 

CONTROL ARTICULOS <1-• <1-• 
CONTROL ESTRUCTURAS 
CONTROL INVENTARIOS 
CONTROL ESTADISTICAS 

CAPACIDAD DE PLANTA 

CENTROS DE TRABAJO <1-• <1-"' 
RUTAS DE FABRICACION 
CALCULO COSTO ESTANDAR 

CONTROL DE PISO 

PRODUCCION EN 
PROCESO 

COSTOS REALES 

CAJA DE HERRAMIENTAS 

(TOOL BOX) 

'------C-O_M_P_RA __ s ____ __,j-. • <1-• FLUJO DE MATERIALES 

'f 

VENTAS 
y 

FINANZAS 
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UN SISTEMA FLEXIBLE Y EFICIENTE 

PRODSTAR cuenta con la última tecnología disponible a nivel internacional 
ftn Software de Manufactura y la pone a su servicio para aumentar la 
eficiencia y competitividad de su empresa para: 

• Optimizar los niveles de inventarios y. mejorar la utilización de su 
capital de trabajo. 

• Utilizar plenamente sus recursos productivos. 

• Aumentar la eficiencia y mejorar el servicio a Clientes. 

PRODSTAR le permitirá encontrar el óptimo balance entre los objetivos más 
contradictorios de su empresa: 

t Mejorar el servicio a clientes 

~ Reducir la inversión en Inventarios 

t Aumentar la Productividad 

t Ser más Competitivo 

PRODSTAR le proporciona una herramienta muy poderosa para la toma de 
decisiones y para efectuar simulaciones, con lo cual Ud. toma control 
sobre las decisiones de manufactura. 

PRODSTAR mantiene· actualizada la información vital de toda la actividad 
productiva, teniendo como resultado ahorros significativos de tiempo y 
aumentos.en la eficiencia. 

PRODSTAR maneja fácilmente los aumentos de volumen de información 
adaptándose a la organización 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. 

4 
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UN PRODUCTO CONOCIDO A NIVEL INTERNACIONAL 

PRODSTAR es una empresa dedicada a producir Software para el área de 
manufactura desde 1979. A la fecha este paquete ha ayudado a más de 1500 
usuarios, distribuidos en más de 40 paises para manejar sus procesos 
productivos ofreciendo alta tecnología, elevada calidad, soluciones 
eficientes, etc. PRODSTAR ofrece EXCELENCIA INTERNACIONAL EN MANUFACTURA. 

PRODSTAR esta disponible en español y 9 idiomas más. Su manejo de 
diccionarios le garantiza la disponibilidad inmediata de nuevas versiones 
en español. 

OBERTURA POR SECTOR DE INDUSTRIA 

Prodstar opera en las siguientes ramas de la Industria 

Alimenticia 
Agroalimentaria 
Automotriz 
Educación/Investigación 
Eléctrica/Electrónica 
Farmacéutica 
Fundición 
Metal Mecánica 
Mobiliario 
Papel y cartón 
Quimica 
Transformación Hule Plástico 
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QUE HAY DE ESPECIAL EN PRODSTAR ? 

Ud. puede instalar fácilmente PRODSTAR sin interferir en los procesos que 
Ud. utiliza actualmente en su empresa, y puede instalarlos en diferentes 
equipos de computación. 

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 diseñado y desarrollado para operar en diferentes tipo 
computadoras. Para cubrir requerimientos de nuestros clientes PROO~.r 
puede empezar en una Computadora Personal y crecer a una minicomput4dor4, 
conforme sus requerimientos aumenten. 

PRODSTAR corre en los siguientes equipos: 

IBM 
HEWLETT PACKARD 
DIGITAL EQUIPMENT 
OLIVETTI 
BULL 
NCR 
UNISYS 
TANDEM 

AS/400, RS/6000 
HP3000 LX, GX, 35X, 925, 950 Y HP 9000 
MICROVAX 2000, II, 3000, VAX 6000 Y 8000 
LSX 3000 
DPX2 
TOWER 
5000, 7000 
NON STOP UX 

También corre en PC'S y PS2 bajo DOS, OS/2, AIX Y Redes Novell y JCON. 
-·· -~ 

PRODSTAR esta escrito en_fOBOL y contiene su propia base de dato• y opera 
en la Base de Datos INGREs-_. · 

- - 1 

6 

\ 

-. 
·--i. 
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INTRODUCCION 

ES UN SISTEMA SENCILLO Y MUY AMIGABLE 

PRODSTAR es un sistema fácil de implementar. Todos los mensajes y guías 
del usuario aparecen claramente en la pantalla, lo que elimina la 
necesidad de prolongados programas de Educación, para personas no 
especialistas en computación. 

PRODSTAR contiene programas de conversión y captura que le permiten 
utilizar la información que actualmente utiliza para llevarla a la Base 
de Datos de PRODSTAR. 

PRODSTAR cuenta con textos de ayuda en línea personalizados para la 
utilización de ellos en su empresa. 

Ud puede instalar PRODSTAR en 
operaciones diarias, seleccionar 
de acuerdo a sus prioridades. 

ES UN SISTEMA COMPLETO 

forma gradual sin interferir en sus 
los módulos que necesite, e instalarlos 

PRODSTAR contiene todas las funciones requeridas en el área de 
Manufactura y además cubre las funciones de Facturación y Pedidos, las 
de Manejo de Cartera, de pagos a Proveedores, la función Contable 
Administrativa y contiene adicionalmente interfases para comunicarse con 
sistemas CAD/CAM a fin de poder alcanzar el concepto CIM (Computar 
Integrated Manufacturing). 

ES UN SISTEMA COMUNICATIVO 

A través de la facilidad de Importación y Exportación en uno de sus 
módulos "Caja de Herramientas" PRODSTAR puede conectarse o interfasarse 
con otras aplicaciones actualmente en uso en su empresa, ya sea 
aplicaciones desarrolladas en su empresa o aplicaciones comerciales. 

PRODSTAR 2 - CONTROL DE PRODUCCION 
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INTRODUCCION 

PARAMETROS DE INSTALACION Y SU VERSATILIDAD 

PRODSTAR contiene un considerable número de parámetros para definir y 
personalizar su sistema. Al definir Ud. los parámetros de instalación Ud. 
adapta el software para adecuarlo a las necesidades de su compañia, estos 
parámetros especifican un rango muy amplio de información ligado 
directamente a su empresa. Por ejemplo, estos parámetros especificarán: 

• 
-~· • 

• 
• 
• 
• 
• 
• 
• 
• 
• 

·• 

El formato de página para sus reportes y documentos de taller 
Que rutas alternas de fabricación serán utilizadas 
El número de boletos de trabajo que se utilizarán 
Que campos aparecerán en pantalla del archivo de articulas 
Como asignar lotes en diferentes almacenes 
Como costear transacciones de inventarios para articulas sin precio 
Que tipo de Control de Calidad se implementará 
Que articulas fantasma serán explotados 
Que consultas de proveedores y órdenes de compra serán numera~ 
automáticamente 
Como se clasifican las listas de surtido 
Que órdenes del archivo de Producción en Proceso serán procesada~ 
en MRP y en el Plan de Producción 
La utilización de existencias negativas en Inventario Fisico 
Definición de transacciones de Inventario en su empresa 

SU ESQUEMA DE SEGURIDAD 

PRODSTAR ofrece un esquema muy completo de seguridad y control de acceso. 
El sistema permite accesar diferentes funciones al usuario a través de 
contraseñas de acceso. El usuario visualiza en la pantalla solo aquellas 
funciones para las cuales ha recibido autorización. 

Adicionalmente se cuenta con un esquema de seguridad a nivel campo entre 
tres niveles de acceso (público, reservado y confidencial), tanto para 
actualización como para consultas. 

8 
PRODSTAR 2- CONTROL DE PRODUCCION 
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INTRODUCCION --~ 
SU CAPACIDAD MULTILENGUAJE 

PRODSTAR está disponible en 10 idiomas 

• Español 
• Inglés 
• Francés 
• Alemán 
• 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 según su propio diseño. 

'· GENERADOR DE REP9RTES - ·. 

Todos los reportes de PRODSTAR son generados en su propio reporteador. 
Mediante la utilización del diccionario de datos utilizado en PRODSTAR 
Ud. define que información quiere 1mpr1m1r en que orden, a que nivel de 
detalle la desea y selecciona si desea toda la información contenida en 
el sistema o puede imprimir información entre rangos. La impresión de los 
reportes puede ser efectuada inmediatamente o puede ser impresa 
posteriormente. 

PRODSTAR 2 - CONTROL DE PRODUCCION 
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~ 
--------------~ INTRODUCCION 

'· 
GENERADOR DE FORMAS~ 

A través de PRODSTAR dispone Ud. de amplia flexibilidad para utilizar 
fórmas preimpresas. Se pueden diseñar muchos tipos de formas para 
utilizarse en su empresa en las operaciones cotidianas. 

----
GENERADOR DE PANTALLAS 

·---------
PRODSTAR cuenta con un generador de pantallas de consulta para el 
usuario, seleccionando solo la información que se necesite. 

10 
PRODSTAR 2- CONTROL DE PRODUCCION 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 
---~ 

I:_(!~OL DE INVENTARIOS !__E~TRUCTURAS 

Este primel" módulo, núcleo principal de , PRODSTAR ,cubre la 
administración de inventarios para materias primas, 

1 
componentes y 

artículos terminados, en 4 niveles de inventarios: físico, disponible, 
previsional y bajo control de calidad. · 

·: 
Puede manejar varios almacenes o controlar ubicación de materiales. 

Así mismo administra las listas de materiales o formulación de 
artículos terminados. 

Este módulo cubre las siguientes funciones: 

Control de Artículós. Con esta función se crea el archivo maestro de 
artículos permitiendo el mantenimiento y consulta del mismo. 

Generador de Repor_te_s·. Esta función contiene un potente generador de 
reportes que permite al usuario común sin conocimientos informáticos 
elaborar sus reportes fácil y rápidamente además de los reportes 
estandar del sistema. 

Administración de_Estructuras. Esta !unción le permite crear y mantener 
las listas de materiales o formulación de productos terminados. Se 
puede mantener hasta 10 estructuras por producto y administrarlas 
dinámicamente en el tiempo para beneficio de la función de Ingenieria 
del producto. 

Administració~ _de Inventarios__. Esta importante función maneja el 
control ___ de- existencias. Permite efectuar consu! tas a las mismas, 
generar Estadísticas de movimiento de inventarios, controla existencias 
bajo control de calidad y permite importar información de otros 
sistemas . 

PRODSTAR 2 - MFG 
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 11 



~ 
--------------------~-- INVENTARIOS 

Y ESTRUCTURAS 

\ o \ 
CONTROL DE ARTICULaS 
----------------

El archivo :_maes.tra___d_e __ a:r::_ticulos es-.el __ archivo base para todos los 
módu1<nr<fe.)~ODSTAR. Ningunafunción de ningú-n módulo. se puede procesar 
a menos-·que exTst·a-la información básica en este archivo. 

Gran parte de la información de un artículo la actualiza el sistema a 
través de funciones internas, tales como la administración de 
estructuras y el control de inventarios. 

Sin embargo· la 
descripción, y 
usuario. 

información básica 
la categoría debe 

del artículo como el código, 
definirse y actualizarse por 

1 PROOSTAR KEXICO,S.A, 02·00 CONTROL ARCHIVO ARTICVLOS 1 22/ll/92 

ESCOGBR UWA OPCIOR tat.ro 1 !4 PI8 

l. CREAR JUITietll.O 
:Z. MODIFICAS ""'"etiLO 
J. BORRAR' ""'"etiLO 
4. COI'IAA ARrietll.O 
S. CORSutTAR """'etiLO 
6. BUSC.U AR'l'ICUI.OS 
7. VALORES POR OtttSIOll 
8. DESACTIVAR JUITietll.O 
9. REACn.VAR ARl"Ietll.O • 

ll • P AJW1JrTRI ZAR LIS'tA.S AM'ICUI.OS 
U, LISTAR. Altl'Ic:ut.os (AC'l'l'VCS) 
15, LISTAR ARl'ICULOS ( IIIAC'1"1VCS) 

17 • ACTIVAR 1 DBSAC'riVAR CAMPOS 
u• CREAR 1 BORRAR eAMPOS 
19• GEI'fi.RAA CLAVB ACCESO USUARIO 

23. CONTROL TABLAS DE CCII'l'ROL 
12• ICIDIPICAA ARZ'Ieut.ol lB UUB :u. PAJWG1'RIZAR PAII'ULLA BUSQUZDA 

/ ' ..,_ ""1 

e ¡,. r ( ~,.. 

la 
el 

12' 
PRODSTAR l - ~FG 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

1 . 1. CREACION DEL ARCHIVO DE ARTICULOS 

Existen dos funciones que permiten proceder a la captura de articules: 

Creación de Artículos Mediante esta función (02-01) se crea el 
catálogo de artículos. Algunos campos pueden estar controlados por 
tablas de control de captura,· las cuales pueden ser desplegadas en 
línea. 

Importación Artículos Esta función (menú 23) permite crear el 
catálogo de articules utilizando un archivo ~uencial de interfase- con 
lo cual se evita la captura tradicion-ar.- . -------·- ~ 

Los campos de descripción de artículos utilizan dos pantallas para su 
entrada: 

1 PRODSTAR MIXICO,S.A. 02 4 01 CREAR ARTICULO 1 22/ll/92 

ENTRAR SE<:UN CURSOR Intra 1 1'5 CAMPO A'l"RAS 1 !6 VALICACIOR' POR OMISION 

O 1 CATEGORIA AR1'. : O PRODUC'l"' ACABADO STANDARD 

02 CCOIGO ARTICULO : CD105 
OJ DESCRUCIO!I 1 CAHIOR' DI KUDMU.S ROJO 2 

04 OESCRIPCIOI 2 RBD TRUCK 
05 DESCRIPCIOI l : CAHIOR DEKERAaEHENT BLUB 
06 liORKA 

07 FA.HILIA ESTAD. 1 1 
OB CODIGO RKVlSIOII : 
09 CADQORIA ABC: : A 
10 AJft", susrr'l'U'I'O ~ anca 
11 UBIDAa STIXK UJI 

U: unDAD CCIKIRA : UB 

1l CCU.C'ORV.UC/US 1 1,000000 

1' umDAD DGlALA.1K z Ull 
15 CQD'.COIIV.IJB/UC 1 1,000000 

• 

16 \ PERDIDA 1 0,0 
17 DECIMALES BSTR. O 
18 O&:CIMALE.S S't'OCK : O 
19 PLAZO R&POSIC. : 5 
20 COEF.DEGR.PLAZO 1 100 
21 PLAZO C.Q. 2 

22 R. PROVRDOA 1 

2 J !1. PROVE..EDOR Z 
24 M. PROVEIDOA l 1 

o 
o 
o 

\_ '-PRODSTM 2 Rel 01.00 /1176-Q9:]9------. -· 09 R--,15_ 
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INVENTARIOS 
'i ESTRUCTURAS 

1 PP:OOSTA.R M.LXICO,S.A. 02·01 CREAR ARTICU'LO 1 22/11/92 

ENTRAR SEGUR CURSOR Intra 1 !5 CAKPO ANTERIOR 1 !6 VALIDACION POR OMISIOI 

CATECORIA ART. 

CODIQO ARTICULO 
DESCRIPCION 1 

125 PESO 
f 26 UNIDAD PESO 

27 Ni GESTOR STOCk 

O PRODUCTO ACABADO STABDM.D 

CD105 
C»>ION DE HUDA..'fZAS AOJO 2 

O , 75 5O O · ~15 ST'CCll:: KAX I HO 

•• 
1 

l 7 t.an ECONOMICO 

lll DlYISOR LOTB 

28 COD. CONT. CAL. O 
29 NI OPERADOR CC 

39 eCOICO CO.Sl'O 
40 COSTO STD MAT. 
41 cono- STD KAQ. 

c;z co.n'O STD M.O. 
4l CC.S'l"' STD S/T. 
4& COITO STO G.a. 

( 
JO PLAZO CADUCIDAD 

ll ALH. PRINCIPAL 
{ 32 TIPO AU1ACEN. 

JJ COD. IHVEH'URIO 
j34 STOCk SEGURIDAD 
' -.3 5 STOCK REAPROV. 

o 
Al.HACEN 

o 
: o 

O l:• '' CO.STO STANDARD 
O UB 46 COD. TIPO COSTO 

o tm 

25 "" 1 
: o UR 

35,00 
45,55 
75,23 
0,00 
5,15 

160,93 
: o 

PROOSTAR 2 Rel 01.00 /ll75--C9:4t------ • -1 OJ Rl2J--

---~Copia de Artículos : La opción (02-04) se utiliza cuando existen dos 
artículos con características similares. Esta función 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 - l4FC.. 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

\. 'j MANTENIMIENTO DEL ARCHIVO DE ARTICULOS 

El mantenimiento del archivo de artículos se apoya en 4 opciones: dos 
que los modifican y dos que los suprimen. 

Modificación del artículo Esta opción (02-02) permite modificar 
artículo por artículo tecleando los números de campo a cambiar. Un 
sistema de memorización permite facilitar los cambios accesando a los 
mismos campos sin llamarlos en los artículos siguientes. 

Modificación en serie : Esta opc1on (02-12) permite la modificación de 
hasta 5 campos a la vez sobre una selección de artículos inicializando 
campos a un valor inicial a uno por omisión o multiplicándolos por un 
coeficiente. 

Borrado artículo : Esta opción 
del artículo validandose que 
existencia en almacén u ordenes 

(02-03) efectúa un borrado 
no existan estructuras, 

.an proceso. 

definitivo 
ni rutas, 

Desactivación del artículo : Esta opc1on (02-08) efectúa un borrado 
lógico del artículo. Este no queda disponible pero existe en el 
archivo, el cual puede volver a reactivarse utilizando la opción (02-
09) Reactivar artículo. ' 

PRODSTAR 2 - MFG 
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~ -------------------- INVENT~RIOS 

Y ESTRUCTURAS 

\. ~ CONSULTAS - BUSQUEOA 

Existen dos·opciones disponibles para la consulta 

Consulta 
consulta 
de datos 

de articulo Esta opción ( 02-05) permite 
de articulo por articulo a detalle visualizando 
relativas al producto que se consulta. 

efectuar una 
dos pant"allas 

Búsqueda de articulo : Esta opción (02-0S) proporciona un listado en 
pantalla de una serie de artículos usando tres criterios de acceso : 
cqdi_g:Q~!_¿ñículo ,_Jj,e,s~~!p_c;;_ión _9_ ~nª J,Ja~f_inida por el usu.srJ.o. 
Los campos visualizados pueden ser seleccionados por el usuario 
manteniéndose hasta tres pantallas de búsqueda diferentes, una por cada 
criterio de acceso. 

16 

1 PROCS!~ KEXICO,S.A. 02·06 BUSCAR ARTICULOS 1 22111/92 

Intra PANT.SI~ut!BTB 1 l1 PAMT.ANTrRIOA 1 l5 CAMBIO CRITSRIO DI INICIO ll' FIN 

002 CODIQO AM'Iarto : C -
··--------·--·-------- BUSQUIDA POR COD. 

"""' CISl.O CODIQO AR'ttcutO orso.rrcro• 1 
cooo CABillA AZUL 
COOl CABillA lt01A 
eco• CBASIS 
CADO O CABillA 11DJI"l'ADA AZUL 
CA COl CABillA fClll'rJ.DA AOJA 

CC20l CAIUOJI CISTilt.llA ROJO 

CDlOO CNUOII DI MIJOARUS AZut 

CDlOS C.UUOII DI MIJOAIIU.S m:JO 2 
aaos. c:BA.SIS PICII'ri.CO 
18000" ..,. II)II'W)O 

BOOClL. coarnngo• AZUl. 

M-· lt>l<lll ASin. 
NOOI· 

lt>l<lll """• 

_,,.,l'l'AII z R•l 01.00 ttus--. -to:o 

BOJA 1 1 

------------------------
eu.;Nt.ASC UV. •• PLAZO 

2~ z A "" ' lO 1 A "" ' •o l A "" JO 
zo z A "" l 
lO 1 A "" l 
10 1 A "" • o z A "" • 
o 1 A IJII ' zo l A "" • zo l A "" u 

zo z A IJII ' zo z A "" • 
lO 1 A IJII ' 

· -x 01 R1-.. -o-

PROOSTAR 2 wr-; 
Copyright PROOSTAR S.A .• ;Jtl 



1 

1 

INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

e _ GENERADOR DE REPORTES ···----------

PRODSTAR pone a su disposición un potente generador de reportes que 
le permite definir sus reportes fácil y rápidamente. Se tiene acceso a 
una primera pantalla de personalización que permite : 

Definir el formato del reporte: longitud de impresión (hasta 240 
columnas) y la altura de la página. 

Dar los criterios de selección del listado según las claves de 
los archivos a extraer o según el criterio de su elección 
compuesto por 3 campos como máximo. 

Dar los criteiios de corte de control: un corte mayor provoca un 
salto de página y un corte menor un salto de linea. 

Prever la impresión con 1, 2 ó 3 lineas de descripción y asignar 
los espaciados entre estas 3 lineas. 

1 PROOSTAR HEXICO,S.A., 02-ll PA.RAMETRIZAR LISTAS AM'Icut.OS 1 22/11/92 

VALIDACIOB -·> !l SI 1 t'8 In) 

~OHBRB SIHBOL. LIS~A : ListAl 
TITULO DB LA LISTA t LISTA ARTlc:trLOa POR ALMACilhCAftQ, •COD.ARric:ut.O 
LONGI1'UD D Llll&\8 1 67 MCBt.IRA El c:A&\Cft, 1 lJZ 

-··············-···-····· CLASIFIC. RUPTURAS ---------------------·----------
CRITERIO C'LAIIFICAC. : l _arRA CL.UiriCACIOJ' 
R. CAIQIO CLUJriCAC. 1 

ARrlCUI.Oa ll AUI. P1UIICIPAL LCKQI'l'UD t 10 CRIC:IBII'm 
ARl'Ic:tiLOS 1 CA:rECOllU. ARr. I.OIOI'l'UD 1 Z CRKIIll'l'l 

. ARrlc:utDS Z C'QDICO ARriCULO LCIGI'l'UD 1 ZO C:UC:I.D'l'l 
JWPl'VIUir, LLAWl (UIQ) · 1 O c:.uAC'r'UU 
JtUPl'UM. 1.1.\va::cu~n • o CAJW:'ri:RU 
··_:~~cr.~ .. ;. _..-_ . .-. 
------------------------------------------------------------------------------
A 'DM Al'tU 

·- .. ·.--
1 LIRA 1 

LIIIIA 2 
1 1 

o 
LIRA l t O 

RODS't'AJI 2 Jtel 01.00 /1176---11 :0'1'----- • -x 01 
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l 1€ ~----------- INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

La segunda pantalla de personalización permite definir hasta 5 
selecciones a efectuar sobre los archivos a tomar en cuenta. 

La tercera y última pantalla de personalización sirve para determinar 
los campos que formarán parte de cada una de las lineas de impresión. 

1 PROOSTAR ~ICQ,S.A. Ol·ll PAJIAME'I'Rt%.\11. LISTAS AJn'ICtltOS 1 22/11/92 

Intro PASTo SIGUIERTI 1 tl PAHT. ANTERIOR 1 tl Fli_OQI ACT. 1 ra rr• sr• ACT. 

CONTENIDO LIKIA R. 1 BOJA : 1 . 

CN<PO EXr. VALOJU ZAC. POS LO '1'0'1'. COL 
ll ALM. PIURCIPAI. o o 11 RO 1 

1 CA'ri'GORL\ AA'l'. o o ' NO 12 
2 CODIQD AM'Ictrt.o o o 21 RO 16 
3 CESC1UPCIOII 1 e o ll RO 37 
7 FAIULIA ES!'AD. o o ' RO •• 

45 COS'I'O STAlfDARD o o 17 RO 72 ,. s~ rutco o o 19 RO •• ,. STOCK PISICO ., COS'rO STAHDARD o 17 SI 108 
125 

PRODSTAR 2 Rél 01.00 /1175--tt:o.----- • -x 01 Rt-J-~-

Los campos del diccionario de datos se proponen en pantalla a través de 
la ayuda de las teclas de función. 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 
elección (estándar, estándar actualizado, costo promedio, último costo, 
etc .. ) . 

El cálculo de la posición de los campos se efectúa de forma interactiva 
en la pantalla permitiendo veriticar que el formato previsto es el 
correcto. 

PROOSTAR 2 - l4FG 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

? _ ADMINISTRACION DE ESTRUCTURAS 
- . ----- ----------------------

La función de control de estructuras de PRODSTAR le permite crear las 
estructuras o fórmulas de los productos de sus empresa. Proporcionando 
una base de información única a ser utilizada en las diferentes áreas 
de su compañia. 

Con PROOSTAR puede 
estructura para un 
estructuras alternas 

usted manejar hasta 10 tipos 
producto fabricado. Manejando 

a utilizarse en la fabricación. 

diferentes de 
de esta forma 

1 PROOSTAR MEXICO,S.A. OJ-00 ADMI~tS~RAC~OK ESTRUC~~ 1 ZUU/92 

ESCOCER UMA OPCIO! I~tro 1 !C FIN 

ll. EXPLOSIOII KUtTIJIIVIJ. 
2, HODIFieAR 14. Ul'I.OSIOI'. AL PR.DIBK lUVBI. 
J. SORR.U U. IKPLOSIOR KUl.'l'IliiVBI. 

4. BORRAR T'ODOS LOS DLACU 15. IHPLOalOII' AL PRI.JCIIB RIVKL 

5. COPIAR UNA ESTRUC'l'UltA l7. IKPLOSIOR · Ar. ULTIItO lltvll. 
5. REEKJILAZAR Ull caoonzrr. 18. CALCUI.O SBC:ZStD. Ul.TIICI lflva:L 
7, RUUMERACIO!I (111 SECVIliCIA)· 19. c:ALCULO HBCUID. P1\Dmll !IIVB:L 

9. COII' lAR 1 PEIU'R.I'!'AR POR TUO , 
10, BOMAR ARCBIVO UTRUc:TVRA.I • · · ' 

2 O • CALCULO RECES ID • KUI.1'III IVn 
;z 1 • li:STRUC'l"t1M ACUMtJI,ADA 

11. DUPLICAR U!IA UTJWC'1'U'M . . .• · -23. PUNa'l'IUDR LISTAS. &n'RDC'l'UR& ; 

12. BORBAR URA U'l'RVC'TURA 24. DD'IRtR TIPOS IS'1'JWC:"rURAS 

.'. 

. - . -. -. -.' ·-: .. ~ 
. .: .;.. ; : .. -. --~ .• ! .. . _ . ., <:o :; ~ .- . ;. ' 

PROOSTAR ofrece el manejo de fechas de efectividad o lotes de 
efectividad para manejar cambios de ingeniería y calcular costos 
proyectados de artículos. 

PROOSTAR permite definir estructuras con enlaces negativos para manejar 
desperdicios reutilizables o subproductos generados en el momento de 
fabricación, adicionalmente las cantidades en la estructura pueden 
expresarse en términos unitarios, por centena, millar o por lota. 

PROOSTAR 2 - MFG 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

~ .\ CREACION OE _ESTRUCTURAS 

A continuación se detallan las diferentes opciones de mantenimiento a 
las estructuras : 

Creación d~ un enlace : Esta opción (03-01) permite el establecimiento 
de un enlace de cantidad entre dos referencias. 

Ulf ENLACE l 2211.1/92 

t'EX'rO 1 tl BOIUW\ :t.IHEA / !l UISEM"U l.IHL\ 1 t6 riB 1 U BO!UWt :t.InAa 'U8'1". 

TIPO UTR\K."1'URA : o FUJUCAC'I08' 1DA. SIC/IliC' 010/010 .· · .' ~ 
A.RT. COKPOQHTI : C'DlOO CAnQO!IlA u:r. 
DEEIC'RUC'ICII 1 CAHIOlll' OE H\.lti1Jt%AS .UUI. UlflDA.a S'1'0CS · 

•• SIC'UD'C'IA •• 
J\JIT • COIUUIO'l'O TOOl CA'nCIORlA U!r • 
OtSCRlPClQa 1 CISUNIA JtOJA UNIDAD S'1"''CX 

P. VALIDIZ INl. : 00/00/00 \PERDIDA 0,0 
F. VALIDIZ fii. ~ 99/99/99 DlS. IKLACR · 
CA.HTttiAD IRLAC3 l 1,000000 tJ'I' R.OPD. J\U'tA. 
CCD • TIPO t"1"') : O C'l'D/UlUD. + P!.lZO 
n:xro n:f.AC3 l : COD. A SDVIJl 

20 
! 

'·.- o. :· 

' o 
1111: 

JO 
1111 

LOTI !CORCIMlC'O : 200,000000 RISTABTI 200,000000 

Un enlace comprende : 

Un número 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 números de 
serie según el tipo de estructura). 
Una cantidad expresada en ll cifras más 6 decimales 
Un código 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 descripción del enlace sobre lO caracteres alfanuméricos. 
Un número de operación (en asociación con la ruta de fabricación 
para·reservar el material justo a tiempo de la fecha de inicio de 
la operación). . 
Un plazo que permite calcular los requerimientos de material justo 
en el momento que se necesiten. 
lO líneas de texto de 30 caracteres cada una. 

Es posible consultar la estructura durante la creación. 

PRODSTAR l • M'Ci 
20 Copyright PRODSTAR S.A., 199) 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

Copia de estructura : Esta función (03-05) facilita la captura cuando 
dos artículos tienen una estructura similar. La copia puede efectuarse 
con asistencia, lo que permite modificar los enlaces o suprimir 

_algunos enlaces durante la copia. 

Copia 1 Intercambio de tipos : Esta opción (03-09) permite efectuar una 
copia en serie de una selección de estructuras de un tipo dado hacia 
otro tipo (ejemplo : Oficina de Estudios a Producción). 

Duplicación de estructuras Esta función especial ( 03-11 J permite 
crear estructuras personalizadas (para un cliente dado por ejemplo) a 
partir de una estructura base. La nueva estructura creada puede 
contener artículos estándar y articules personalizados que serán 
igualmente creados de forma automática en el archivo de artículos. 

¡ MANTENIMIENTO DEL ARCHIVO DE ESTRUCTURAS 

PRODSTAR proporciona la 'facilidad de realizar cambios masivos de 
componentes con selección de los articules a afectar, así como borrado 
de estructuras y depuración de estas de acuerdo a su fecha o lote de 
fin de validez. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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1 ~ 1 ----------------------- INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

~ CONSULTAS 1 REPORTES 

Los menús (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 número de serie dado o bien para un 
rango de artículos. La salida del reporte puede ser por pantalla o por 
impresora. Los menús (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 artículo hasta el último nivel. 

2.- EXPLOSION AL PRIMER NIVEL. 
Reporte de los componentes directos de primer nivel de un artícul' 
permite visualizar los artículos involucrados en la última etapa , 
fabricación. 

3.- IMPLOSION MULTINIVEL. 
Este reporte permite visualizar en donde se utiliza un artículo a 
través ____ c;:le __ t;Q,.dªª-...W,.s_ e.sJ~_ructuras. Esto proporciona una imagen, por 
ejemplo de como se va transtorrnando una materia prima. 

4.- IMPLOSION AL PRIMER NIVEL. 
Lista que reporta donde se utiliza ~Q_qrt~~y~_a_pri~e~-n~~~· 

5.- ESTRUCTURA ACUMULADA. 
Para una cantidad determinada a fabricar, las partes que aparezcan 
varias veces en la estructura se acumularán para que figuren una sola 
vez, sumarizando su consumo. 

6.- CALCULO pE RE·:lUERIMIENTOS A PRIMER NIVEL. 
Para un programa de fabricación determinado que se refieran a varios 
artículos, los requerimientos de material de primer nivel se calcularán 
comparándose con una existencia de referencia, a elección del usuario 
(inventario físico, disponible, provisional, etc) indicándose las 
cantidades faltantes. 

22 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

7.- CALCULO DE REQUERIMIENTOS A ULTIMO NIVEL. 
Opera igual a la opción anterior, solo que el calculo se realiza 
materiales de último nivel (materias primas y suministros). 

sobre 

Todos los 
utilizando 

tipos de reportes anteriores podrán 
el generador de reportes de PRODSTAR. 

ser personalizados 

A continuación se muestra un ejemplo de una explosión multinivel: 

i'ROOSTAll •QEMQ• 

01 PROOST~ MEXICO,S.A. 

OJ-ll Ill L!S'rADO ESTRUCTURAS KlJLTUIVEL POR IMPRESORA 

COOIQO ARTICtr..O : COLOO CAHION DI MUDAHZ..U .Uut 
CASTIDAD 200 UN (FABRICACICK 22/ll/92) 

P20l1) n:'& : :COL 

001 H1:~1U 11:!9 
.................................................................................................................................... 
Nl.T. CCM.PO!-!ENTE 

C:llC~ 

TIPO EST OESCRIPCION l 
O CAI'IION DE /'IUOANZAS AZ!Jl. 

CAT.FAM.REV. US 

o 2 IJN 
.................................................................................................................................... 
?OS. SEC. MT. CONJUNTO DESCRIPCION l us CAHTIDAD ENLACE CT.CUU..CTD HiTA NIV. 1 :-:":) Ul.~A ltY.l 

lO CHOOS CaASIS MONTADO utl 1,000000 /U 0,0 200 ; ;~ 

10 P004 PAMCBOQUES IJN 2,000000 /U 0,0 000 . :; 
io ESO OO E..C: MQlf"''ADO "" 2,000000 /U 0,0 000 . ; ; 
10 SM.lOl-1 BARRA DE ACERO 0.0.5 ,., o,osoooo rr 0,0 o.o~o :~o 

20 BMlOl-1 BARRA DE ACERO 0.0.5 ,., 0,300000 /U 5,0 120,0~0 ; ". ::o 
]0 ROUE~O Rt:ZDA DE CMIQN UH 2,000000 /U 0,0 aoo .. ; 
JO C004 CBASIS IJN 1,000000 /U o.o 200 .. , 
20 HOOO CC~NEDOR AZU't. IJN 1,000000 /U 0,0 200 .. l 

10 ABS502-2 P~TICO AZU't. CALIDAD SUPER. •• 0,135000 /U 5,0 27,000 . 1 ,., 
]0 CAOOO CAliNA MONTADA AZU't. IJN 1,000000 /U 0,0 200 . ::~ 
10 coa a CAl IJfA AZUL IJN 1,000000 /U 0,0 200 .. , 
10 ABSS02-2 PUSTICO AZUL CALIDAD SUiER. •• 0,061000 /U 5.0 12,1500 .J llO 

20 YC05 V'EYI'MILLA Ull 2,000000 /U 0,0 000 . ' 
30 Y006 PARABRISAS IJN 1,000000 /U 0,0 200 . l 

40 1'1000 !10TCR AZUL IJN i,oooooo tu 0,0 200 ; :~ 

lO ASS502-2 Pl-UTlCO AZUL C:.U.lDAD SUiER. •• 0,040500 /U 5,0 8,100 • ~:'t 

PRODSTAR 2 - MFG 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTIJRAS 

Los menús (03-18) a (03-21) son opciones de cálculo que permiten 
acumular varias estructuras con cantidades diferentes, con el fin de 
encontrar las necesidades de los componentes correspondientes, y 
compararlas con el inventario que se desee. 

A continuación se muestra 
multinivel, la primera hoja 
componen el programa de 
requerimientos de materiales 

un reporte de calculo de necesidades 
del reporte muestra los articules que 

fabricación, despues se muestra los 
nivel a nivel. 

24 

1 ?~COSTAR MZXICO.S.A. OJ-20 CALCULO ~CESIO. MVtTI~IVEL 1 22/ll/92 

S.tiMEA 1 Iatro LIRIA SIGUI&Wrl 1 ti PII ~ NICBSIDAD&I 1 !4 PIW 

LQ R .AR!'ICULO 

1 CDlOO 
2 CC:ZOl 
l CBDOS 

DBSC1UPCIC. 

·:-' •·· CNUO. CIITDJII mJ0 

C8A8 I 1 ICII"tADD 

,•: 

. . -.... 
: -~ ·:~.~~ .. : '•. 
-~-~ :•.-. 

.• ' :, ;. :;•. ,Jl." :.· . 

CNI'riDAD tm 

' -.. _·_, 

: .. 

200 tm 

too· uw 
250 tnf 

.. 

RODnu:·-z--MloliOQ.-A.;ti,e---tt:z.------ ·--···ar·'"R"""--''s 
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Ol-20 I20 
PROCSTA.R. •OLMO• 

01 PROOSTAR HEXICO,S.A. 

INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

CALCut.o HECI:SIOADES MtJt.TINIVEL POR IMPRZSORA 

(FAIAICATIO!I 22/11/92) 
P:ZOJ:ZO BOJA : 0001 
001 22/11/92 ll:J6 

·········•···•···••··••···•··••··•••·••··••······••·························••········•••····•···············•······················ 
NIV ART. COKPONENTB OE:SCRIPCION 1 H'ECES. ~QUIR. US STOCK FISICO 
.................................................................................................................................... 
o 
o 
o 
o 

COlOO 
CC201 
CH005 
CAOOO 
C:AOOO 

PROOSTAR •CEMO* 
PAOOSTAR MEXICO,S.A. 

CAMION DE HUDAHZA.S AZUl. 200 1./lf 180 
CAMION CIS!i:RNA ROJO 100 1./lf 20 
CRASIS MONTADO 250 1./lf .. , 
CABINA MONTADA AZUL 97 '"' 101 
CABINA MONTADA AZUL 97 '"' 10J 

0)·20 I:ZO CALCULO NECESI~ADES MULTINIVEL POR IHPRESORA 

( F.\DRICATION 22111/92) 
P20J20 BOJA : 0002 
001 22/11/92 11:)5 

···········································-······················································································ 
~. CO~JUNTO OESCRIPC:o~ 1 CAT.US ~CES. BR~A STCCJII: FISICO C~ FALt./STCCJII: C~ PEDIDA 

~-································································································································· 
cooo CAlii!'fA AZUL 20 t1ll 19< U45 o 
C..\000 CAB I!'fA MONTADA AZUL 20 '"' 200 10] 97- o 
CHOOS CKASIS MO!fTADO 20 '"' JOO .. , o 
[5000 E.1E MONTADO .20 t1ll 500 600 o 
HOOO CON"I'E!<i"EOOR AZUL 20 IJ1'I 200 "o o 
~000 MOTOR AZUL 20 IJ1'I 200 ., o 
CAOOl CABINA MONTADA RaJA JO t1ll 100 "' o 
~o o 1 Ma!OR ROJO JO '"' lOO '" o 
':001 CISTER.'IfA ROJA JO IJ1'I lOO 500 o 

PRODSTAR 2 MFG 
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1 ~ ~----------- INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

4. ADMINISTRACION DE INVENTARIOS 

En la versión estándar de la aplicación, se puede optar entre dos medos 
de administrar el inventario: el primero trata los artículos en 
existencia de forma simple, sin atribuirles número de lote, de 
ubicación ni status de calidad. 

La segunda forma de administrar el inventario asocia a cada artículo 
varios lotes en existencia. Cada lote puede a su vez subdividirse en 
fracciones que permiten manejar los status de calidad diferentes as1 
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 fracción del lote en "A" (Aceptado), "O" 
(Calidad/Cuarentena .. ) o "R" (Rechazado). El segundo queda 11 bre y 
permite afinar el estado de calidad de la fracción (''RD'' =recibido 4 
destruir o ''RF'' =devolución al proveedor, por ejemplo). 

LOTE 1 

ARTICULo-~--LOTE 2 

1..----LOTE n 

26 

-[

Fracc.l - Ctdad.-Status-Ubicación 

~racc.98-Ctd~ñ.-Status-Ubicación 

-[

Fracc.l - Ctdad.-Status-Ubicación 

~racc.98-Ctdad.-Status-Ubicación 

-[

Fracc.l - Ctdad.-Status-Ubicación 

iracc.98-Ctdad.-Status-Ubicación 

PRODSTAR } •r-; 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

Los inventarios correspondientes (fisico/bajo control/rechazado) se 
actualizan de forma interactiva. Cada transacción está consignada en un 
diario de movimientos :t puede identificarse gracia!!. a un tiP.!L(~n.tra_<;l_a, 
-~da i nv~ria. seg1,11mie~!L_f._a_b"}icClc..ió.n, ... _en.t_r_a,da ___ prov.e_eg_q_r, 
entrega cliente), un subtfpo-y un número (pueden existir hasta 24 
transacciones para cada tipo). 

En el marco de control de existencias por Jotes, el modo de 
administración de los lotes puede escogerse por parametrización en FIFO 
(_Firs~ ~~ 1 First Out), en LifQ.._LI,_a_s.L_In 1 Las Out)_E._bi~_!!- en FEFÓ_ 
(Il¡:s~__¡:;;p-i-l:'E'd 1 Firs.t. .Out-1~Este último principio es accesiblE! en la 
opción de "Control de flujo de materiales" que permite poner en marcha 
un control de fechas de caducidad de lotes. 

- f::>..'-,:_F -- -,: 
• 1 ' 

/' -, 

( 

PRODSTAR 2 - MFG 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

CONTROL DE EXISTENCIAS 

Los movimientos de inventario generados en los módulos de compras, 
ventas y producción, actualizan en linea el inventario, validando la 
existencia de las ordenes asociadas para fines de control. 

Con ayuda del generador de transacciones se puede personalizar las 
transacciones de inventario para que estas funcionen de acuerdo al 
flujo de información que su empresa requiera. 

Existen tres menús que controlan los inventarios: 
- Actualización 1 Consultas 
- Impresión 
- Transacciones diversas 

El primer menú permite entrar los movimientos de inventario y proceder 
a las diferentes consultas del mismo 

28 

1 PRODSTA.R MEXICO,S.A., 07-00 CCMTROL .S'I"'CitS (ACT./CO!fSut't'.) l 22111/92 

ESCOGBR UNA OPCIOB Intro 1 f& PIR 

1. AC'l'UALIZ.U MOVIKI.D't'OS E.NTRADA ll. CCRSULTAR COSTOS BIST'ORICO.S 
2. ACTUAtiZ.U MDVlMID'rOI SALIDA U. cmtSULTAJl U1UCACIORI.S 
J, AC'1'U'ALIZAJII MOYtM.ID'rCIS DIVDI. 15. CONSUt.'r'AR RCBM DI CAD-UCIDAD 

S • C'OJIIUl.TAI: lCWIIU'IIri'Ca A UQUI.. 
6 • RIGUI.AalDa C'08'fiCII 

8, CORSUL'tAJl ~ 

9. CCRSutDa S'!IOCU U VJ.LOR, 
10. C0118UL'l'AR ICWlJUU'l'O& STCICU 
U. nA&AIIU.lDAD (ARIUBA) 
U. nA&AIIlLlDAD (ABAJO) 

U. CORSUL'UR UDQISTICAS. 

11. PA.JNGl"'l"JU:U PAII'DJ.. COK.SutT.A 
1 t. COifDOL t'AILM DI COM'IICl. 
20. DUIBIR PlJUODOS D'l'RADA S'fDCI: 
21. DD'IIfiR TRU.UCC:IOIIZS D'rRADA 
.Z 2 • DIJ' Ift' IR 'l'M.I.IACCIOD8 &\J. ID& 
U, DUIJUR nwt.JACCIOII'II D.rvus.\1 
H. Llsn.A PAJWI, TJWISACC:IOJIU 

~S!Aa 2 Rel 01.00 /1175-llJll ... -----. -· 04 ---· 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

:~ PARAMETRIZACION PREVIA 

Tres funciones permiten poner en marcha el control de existencias 

Control de datos de er1trada de existencias 107-201 : Se trata de una 
tabla de 15 periodos contables que permiten autorizar o prohibir la 
actualización de los inventarios en ciertos meses en función de la 
categoría ABC de los artículos. 

l PROOSTAR HEXICO,S.A. 07-20 DEFINIR PERIODOS E~A STOCK 1 22/11/92 

PERIODO DlL utTIMO MIS D!t EJERCICIO {AAHK) ln~ro / t5 1 t6 

HVTO. CEST,AJl'l'IC'LII.OS QIST.ARTIOS'LCS CIST.ARTICutOS 

AA10t PERIODO COMTAI. BASTA !I. CLA.!I A CLASI 8 CLA.SIS C D 1 

9011 NOVIIKIAI 
9012 DICIEHIRI 
9101 ENERO 
9102 FEBRiltO 
9103 MARZO 

910' A&.RIL 
9105 KAYO 

9106 JlJ!flO 

1990 l0/11/90 PROBIBIDO 
1990 ll/12/90 ACT.DIRZCTA 
1991 Jl/01/91 ACT.DIRICTA 
1991 28/02/91 ACT.DIRBCTA 
1991 ll/Ol/91 ACT.DIRE~ 

1991 30/0'191 PROHIBIDO 
1991 ll/OS/91 PROSIBIDO 
1991 30/05/91 PROBIBlDO 

9107 J'liLIO 1991 ll/07/tl PROBIBIDO 
9108 A~ 1991 ll/01/tl PROBIIlDO 
9109 SEPTIZKBAI 1991 l0/09/91 PAOBIBIDO 
9110 OCTUBAI 1111 31/10/tl PRCBliiDO 
9111 NOYIEHBKI 1991 31/10/91 PRCBIIIDD 
9112 DICIIMIAI 1991 31/12/91 PROBIIIDO 

PAOSIIIDO 

AC'1'. DIUCTA 

ACT.DIR&CTA 

ACT.OIRZCTA 
ACT.DIRICTA 

PROHIBIDO 

PROHIBIDO 

PROBI.IIDO 

PROBIIIDO 

PAOBIIIDO 

PRDBI.IIDO 

PROBI.IIDO 

PROBIBIDO 

PJtOBIIIDO 

PROSIBIOO 
AC'l'.DIUCTA 
ACT .DIRECTA 
AC'l', O IJUI:CTA 
ACT.DIABCTA 
PRCBIBIDO 
PJIOBIBIDO 
PROBIBIDO 
PAOBIIIDO 

PROBIBIDO 
PROBIBIDO 
PROSIBIDO 
PRQBIBIDO 
PROBIBIDO 

RCII.sTAII 2 Rel 01.00 /117t-11:•o------ • -t o• 11"-S 

Definición de transacciones de ent~ada y salida 107-21 <07-221 

Estas opciones forman parte ce la Caja de Herramientas y ··· 
permiten definir las transacciones de entrada y salida de 
inventario. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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1 ~ ~----------- INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

7 
') t.) ACTUALIZACION DE INVENTARIOS 

Dos menús permiten efectuar los movimientos de entrada y salida de 
existencias· en actualización directa. (Otra opción para entrada de 
movimientos de seguimiento de obra en curso existe en el módulo 3). 

Estos menús dan acceso a un submenú que permite escoger la entrada o la 
salida parametrizada a ejecutar. La parametrización entregada con la 
versión estandar de PROOSTAR comprende cuatro entradas y dos salidas: 

\ 

ESCOGER UNA OPCION Intra 1 Ct FIN 

1 SIII TJIATAH.LOTIFRAC. (ENT) 
2 ENT.•SAL. CC»QQ, AUTO (•/·) 

l TRATNI. l.OT'U Y FRAC: (ElfT) 

t E•S QCMI,A.MULTILOrl (•/-) 

l 22/ll/92 

\;:PRODS'rM 2 R•l 01.00 /117&--U:u----- • -t 02 R-4-

Actualizar movimientos de entrada !07-0ll. 

Los dos primeros submenús permiten 
simplificadas (los d4tos a entrar se 
artículo y a la cantidad ~ntrarl. 

efectuar entradas de inventario 
limitan a la fecha, al número de ------ -- ----- - -

Si se desea administrar los artículos en 
ubicaciones y efectuar control de calidad 
escogerse los menús 3 y 4. 

inventario con lotes o 
en su recepción, deben 

JO 
PROOSTAR l - ~FG 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

Las transacciones 2 y 4 de "Entrada y Salida de Componentes 
Automáticos", se adaptan a la administración de inventarios en forma 
inmediata sin lanzamiento de ordenes de fabricación. Estas permiten 
efectuar la entrada en inventario de un producto acabado y éombinar la 
salida inmediata de todos sus componentes del primer nivel de la 
estructura con código administración de inventario "Automático" según 
su categoría. 

r 1 PRODSTAR ~XICO.S.A. 07·01/01 SI• TRATAM.LOT/FRAC. {EMT) 1 22/11/92 

CODICO ARTICULO : COlOO CAT!CORIA AR%. : O 

DESCJUPCIClf 1 CAMIOII DE M!JlJAII &.u .Utn. 

COSTO STAIIDARD 151,71 I..'WIDAD c:tiOAA UB 

COS'l'O UL't'. IN'1'. ' lU,!II COU .CQIIY.UC/US 1,000000 

DES. MOYIMIE~ 1 "· :.an 
N • OCXUKEit'I'O CDI 45780 St'OCI. t.OTI "A" O 

N .O. F ./TI.R.C:IRO UJ567 S'nX:I. LOT'I '"O" : 0 

N • AS IER'l'O o S'l"X'W. l.Ol"l "R'" O 

IKP. COR'1'Aitl CAJrTI:::IAD rll' US lOO 

STOCK FlstCO u o PUCIQ M'nQ, 0,00 UJI 

STOCK BAJ'O COlft 1 • PRIC:IO POa Dlr. 
C'I'D RECHAZADA • ':"''f.U. c.uTIDADU POR S't.UUI 

\ FECHA CADUCIDAD 1 00/00/00 
TITIJI.O 100,00 

-----------------

100 A 
o Q 

O R 

PROOS~ 2 Rel 01.00 /1178--Urn,----- • -x 01 -t-lU-

Actualiza movimientos de Salida ! 07-021. 

Existen disponibles dos salidas equivalentes a los menús anteriores de 
entradas, con o sin administración por lotes. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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1 e¡ ___________ INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

i, / CONSU{.TAS -¡.-: 

Pueden efectuarse varios tipos de consulta . que permiten conocer la 
situación de inventario: 

Consulta de costos a regularizar (07-051 : Visualización de movimientos 
de recepción en espera de regularización por parte de una factura de 
proveedor. El costo afectado al movimiento ha sido atribuido por 
omis1on en función de la parametrización de la transacción. La 
regularización podrá efectuarse por el módulo 5 de control de compras 
o bien por la función 07-06 de regularización de costos. 
Consulta de inventarios (07-081 : Se trata de una visualización de los 
lotes en existencia que puede solicitarse de forma r~sumida o detallada 
por fracciones. Puede conocer, para cada lot··. las cantidades 
aceptadas, bajo control o rechazadas así cor.· sus diferentes 
ubicaciones. Esta consulta se compone de dos pantal ~s : 

La primera ofrece una visualización parametrizable con datos generales 
sobre el artículo. 

32 

l PRODSTAR KEXICO,S.A. 07·0! CONSULTAR !~NTARICS 1 :U/11/92 

Intro POR N.t.arl' 1 t1 ORDBII PIFO 1 t':l CORSutrA Ul.TIM)I IJIY'IlffAR.tOS 1 f8 PIB 

CODIOO A.Rl'tCUloO : CDlOD c:.\l'IC:ORIA ARr. J O 

DESC1UPC'IOB 1 : CAIUOS DI MWAIIZM AZUL IJiliDAD STOCJI: : !JI' 

-·--·------------- OOBSUL~ CAITIDADII STOCXS 
Ull' I DAD COIG'JtA : U'l 
C0!7.CQHV,UC/UI : 1,000000 

STCCK rrsrc:o uo 
• o 

STOC'I. DISP. 110 
CTO PIDIDA O 
STOCK Pa.v. 180 
C1'D RBCIIAZADA t 

AUI. JlUWCIPU. 1 1W1P 
Sl'OCit I&GU1I1DAD • 
8'l'Da. I&Uli:IV ~ .• 

-IIUDD 

10 
•o 
o 

c:.\l'ICOR.IA UC 1 A 
FAMILIA BSTAD. Z 

CTD ur. MB1 210 
CTD SAL. MU 17 

PROVIED. ut.r ,lzrr 1 o' 
C'1'D ut.r. IZI"1'RADA : 1 a 
FICHA ut1'. KRf, : 27/02/91 
F'BCBJL UL!'.SAl.ID 1 27/02/11 
PECHA UL1'. IIV. 1 27/02/11 
STOCK ut.1'. IIV. 1 160 
t.Oft lcoaKICQ 1 200 
PLAZO RIIOIIC:. 1 

1. PIIQVB:IDO& 1 _1 

• o P1'ID'IDDOa 2 ..•.. 

• o 
o 

l-,-ii'DIIt"2 .. 11el"Ol,OO ·· /1171--U:Z?-----'- • -x 01' R12"'"...:..:.~ 

PRODSTAR 2 - MFC. 
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' ' 1 

INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

La segunda ofrece 
lote o de fecha 
seleccionada). 

la visualización por lotes por orden de número de 
(FIFO 1 LIFO 1 FEFO según la parametrización 

1 PROOSTAR MEXICO,S.A. 07-08 CONSULTAR INVENTARIOS 1 22/ll/92 

Intro PAll't'ALI.A SIWI!In'l/ tl PM'l'ALLA Alf'l'UlOR/ tl PIS CD!I.!IIUI.'l'A '/ · fl RICBAEAI. 

CODICO AR!ICVLO ; CDlOO CAD:~ AR1' o • o 
DESClUCICB 1 : C»>IOII DI MunAMZ.U AZUL UNIDAD S'l'OCJC r UW 

------------------ LOTIS POR BUKIIC (STK PIS.) -------------- ~& t 1 
Lal'l Fli.UBIC.F.CAD/IRV OA « C'l'!) AC'D"l'. 
t.ar2ou 99/99/'lt 110 

01 F115 A 170 
02 F15 Q 
01 ru a 

LO'l'203S 99/99/99 10 
01 Pl5 Q 
02 PU 
Ol Fl6 

R 
A 10 

>> ccsn BAJ'O cnti.J>Jo ce C'1"D uCBU·. u 

l ,:;· :..\;.~·;··"": ... ~}. 

·:-·'"" 

.,_, __ 

.. . . -... 
~ ' '< • • •••· .. ~ ••• ·' • 

PRODSTAR 2 R•l 01.00 /1175--12:2-----'- • -x o't"'···Rl:-,-:-

La segunda pantalla es accesible en todos los menús permitiendo 
efectuar transacciones sobre los inventarios (entradas 1 sal idas 1 
inventarios 1 seguimiento de la obra en curso 1 control de calidad 1 
etc ... ) con el fin de seleccionar el lote a mover o a controlar. 

Consulta de inventarios en valor !07-09! : Visualización idéntica a la 
precedente pero mostrando además las cantidades valoradas. 

Consulta de movimientos 107-101 
un articulo dado. 

PRODSTAR 2 - MFG 
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

~ _ j CONTROL DE INVENTARIOS 

Histórico de costos 107-13) Por este menú puede visualizarse el 
histórico de costos de entradas y salidas. 

Consulta de ubicaciones 107-14) Consulta de lotes de articulas en 
stock a partir de un número de ubicación determinado. 

J4 

l PROOSTAR MD:ICO,S.A. 07· U C::.NS:.JL':'.U. '.11ICA.C!.CIIES l 22/ll/92 

Intra PABT.U.LA SIC:UIIHTE/ tl PA.NTA.Ll.A UTDJOilJ tl FIN CORSULTA 1 f'8 RBCH.\Z..\R 

UBIC:ACIOH ' " BOJA 1 

UBICACIOR COD.ARTICULO/DISCRlPCIO. l.tarW FR STA CTD FIS./COEF.PROD.ACT 
111 POOl ta:'O,, 1 • 1~05 IJH 

FARO DB YOOO 
W1 V005 !.01"201 2 • 410 '"' PAAABRlSAB TIJITADO ... V006 u:mol l • 90 IJH 

PARABRISAS TINTADO 

Z1 ABS501·1 t.O"t"'OJ 1 • 601,000 •• 
PLASTICO ROJO 

Z1 AB8501-l t.ai'003 2 • 700,000 •• 
PLAS'l'lCO NlrJO 

Zl ABS50l-l t.ai'OOI 1 • 298,000 •• 
PLASTICO ROJO CALIDAD IUfD. 

Zl A.B8502-:Z t.ai'OOl 1 • 595,000 •• 
PLAITICO AZUL CALIDAD II.IJ'D. 

._PROCSTAR 2 Rel 01.00 /1171--::z:Jz------ • -x 01 RI-J-

PRODSTAR 2 - MFG 
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. INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

REPORTES DE INVENTARIOS 

Todas las consultas de inventario son parametrizables y reagrupadas en 
un submenú que pone a su disposición un generador de reportes idéntico 
al presentado anteriormente. 

Las consultas de inventarios disponibles se presentan en la pantalla 
siguiente 

l ?ROOSTAR HEXICO,S.A. 08-00 ::~7ROL S~C~ ¡~:S7~0S) 1 221~~/92 

ESCOCER UNA OPCION In~ro 1 f' FIN 

L t.ISTA STOCitS ( SI'I'UA. COKPLE'TAI 11. ~:S7AJ MOV!Ml&NTCS 01 STOCK 
2. LISTA STOCKS CRITICOS ~ .. :.:s":".U HOVINIER. A R.!CiUURIZAR. 

J. LISTA stbcKS A REAPROVISICNAA ~ 5. :.:STAS ~YIMIENTOS EN ESPERA 

•• LISTA STOCitS ACTIVOS 

'. LISTA STOCitS INACTIVO.!~· 

6. LISTA STOCICS A !JMA. FECHA OAilA. ~ 1. LOS:A! ESTADISTICAS 01 STOCitS 
7. LISTA SOBRESTOCU 

•• LISTA S'I'OCJtS CADUCADOS 

9. EOICIOH ETIQUETAS KAHSAM 21. ~AAAMrTRIZAR LISTAS ESTADIST. 
10. EDICIO!f ETIQtln'U DE RJ:cl'PC:ca "· P.u.ucn'RIZAR LIST.U 01 STOCJt.S 

11. EDICIOR ETIQUETAS DE COKTROL ll. PAJU.IG'tJUZAR ETIQl.IITAS 

12. EDICIOI'I ETIQUETAS 01 RECB.UO ... P.UNCrt'IU:ZAR LISTAS l'tOVIMIENT • 

n•a--~z:JJ----- · -• oc R--4-

se dispone de tres formatos de etiquetas para los inventarios 
aceptados, bajo control y rechazados que pueden estar impreso con 
códigos de barras. Estas etiquetas son parametrizables con datos de los 
archivos de articulas e inventarios/lotes. 

Ejemplo de etiqueta 

____________ ,7:;,r.• :a ::r.110L -----------

eco. ARrtevLOz CDlOO c.a.nc;oRZA : O 

1 DESCRIPCIOB' r CMIOR DI KUOUUI UU'1o ... I:AD S'l'OCKZ UW 

:-----------------------------························-------------------------1 
lfUM. LOTE I.0'%'201! l~l~ : Q 

FECHA ERTRADAI 27/02/91 
FECHA CADUCID1 99/99/91 
C1'tl. IIITRADA : 

PRODSTAR 2 - MFG 
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~ -------------------- INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

~ TRATAMIENTOS VARIOS 

Esta subfunción permite ejecutar transacciones particulares sobre los 
lotes en inventario tales como el cambio de valor, de status de 
calidad, de ubicación y de fraccionamiento, asi como entrar el 
resultado del control de calidad. Existen también funciones de purga y 
archivo. 

36 

1 PROOSLAR MEXICO,S.A. 09·00 CC~OL :HVtNLARIO(TRASSAC.OIVERS) 1 22/11/92 

ESCCCER UNA OPCIO& tntro 1 t4 PI8 

1. AC'TU'AL.IICBA DI CADUCIDAD Lan 
2. AC'TUAL. COU'. PJtOD. AC'1'. LO'l"' 
J • .\C1'U'Al,. C'OS'%0 LOrl: 
'. AC't'U'AL. STA'l"US L0'1'3 
5. AC'l'\IAL. IJBICAC:IOII IDr'l 
1. RI:FRACCIOIAA Ulf LO'f'l 
7. COII'l'PGL CALIDAD 
8. 1100IPICAR lfUKIRO ton 
9. ACTUALIZAR Ili'VDTAR.IO.S 

20. ACTUAL. C1JIM.OS HD'SUALU 
21 • ACTUAL. CUXUl.08 A.IIUALEI 

10. PAMKB'l'IUZAR Ell'l'. A IRVENTARJO :z:z• BOIUWt LO'ri.S COif CA.IITIDAD • O 
11. PAJWCI"l"RlZAR I.STADISTICA.S 2J• A.RCBIVU MDVIMIEll'l'Oa DI S'rCC& 
U. DEFINIR PONQ1"0 JniHDO DI I.O'I'I z.,• DIPUlWl ARe:&. BIS'l"'RJCO COS1"0S 

RCDSl'AA :Z Rel O l. 00 /1175--U:H----- • -1 OC lt'""-4 

------------------------------------------0P0RO~O~Se.TP.AliRI1l~~r~ 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

· 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 se añadirán al 
inventario físico del articulo o bien, si han sido rechazadas (status 
''R'') se añadirán al inventario rechazado. 

En la misma transacción podrá atribuirse una nueva ubicación. 

Si ha parametrizado su transacción de entrada con impresión de 
etiquetas, en la entrada al control de calidad se imprimirán nuevas 
etiquetas para seguir la evolución de los lotes de productos. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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te ~----------- n :NTARIOS 
Y .; TRUCTURAS 

INVENTARIOS 

Entrada de inventarios <09-091 La entrada de inventarios es 
parametrizable al igual que las transacciones de inventarios por medio 
de la Caja de Herramientas según tres principios : 

38 

Inventario inicial : Entrada del primer inventario al 
inicio de la aplicación, o bien de articulas que no han 
sido inventariados. 

Inventario por desviación Entrada ,directa de la 
desviación del,inventario constatada entre el inventario 
real y el inventario informático. 

Inventario por entrada de inventario : Entrada del nuevo 
inventario contabilizado. La desviación del inventario 
es calculada por PRODSTAR. 

Con el fin de controlar 
parametrizar listas 
seleccionándolos por 
efectuadas después del 
la fecha. 

los inventarios rotativos, es posib. 
de articulas a inventariar 

el número de entradas y salidas 
último inventario o por referencia a 

PROOSTAR :Z - J 

Copyriqht PROOSTAR S.A., liil 



INVENTARIOS 
Y ESTRUCTúRAS 

4.1 ESTADISTICAS DE INVENTARIOS 

PRODSTAR ofrece 8 estadísticas diferentes parametrizables a partir de 
archivos de movimientos de inventario y articules. Existen 3 
estadisticas·en estándar. La definición de estas estadísticas permite 
registrar a fin de mes, en un archivo, el contenido de varios campos 
valorados o no : inventario fisico, bajo control, rechazado, acumulado 
entradas/salidas, número de entradas/salidas, etc ... 

Parametrización de estadísticas (09-11): 
Un primer menú permite definir los argumentos de selección y los campos 
a registrar en el tratamiento de estadísticas. 

In~ro MOCIFICAA / !1 BORRAR 

N.ESTADISTICA : 1 

C!.AVE Cl.ASIF .1 

C:.A'IE CLA.S IF, 2 

'!.':C"O REGIS'I'O 

TIPO RECiiSTO 

:'IPO R.EGISTO 

TIPO REC:ISTO 

TIPO REGISTO 

!I PO REG ISTO 

T:Po REGISTO 
':'IPO REGI3'l"' 

1 T:PO REGISTO : 

ARTICiJ1.0S 

S8 VAL. EN':. ~S 
59 VAL. SAZ.. !1.1:5 

7 4 N. ENTRADAS HES 

75 N. SALIDAS ~~S 

l 22/11/92 

1 CATtGORIA ART, 

l?RCDSTM 2 Rol ~-1, DO /1176--::z:!it----- • -x o:. Rl.-5 

Un segundo menú sirve para parametrizar los estados de visualización e 
impresión de estadísticas. Estas funciones se han puesto en marcha con 
el fin de efectuar cálculos sobre los campos de la estadistica : suma, 
resta, división, multiplicación, multiplicación entre lineas y cálculo 
de medianas, de desviación tipo, de varianza y total. 

PRODSTAR 2 - ~FG 
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[!] 
-------------------- INVENTARIOS 

Y ESTRUCTURAS 

~ . \ '") ESTADISTICAS DE INVENTARIOS 

CONSULTAS 1 EDICIONES 

Dos menús permiten acceder a la visualización de formatos estadísticos 
parametrizados o bien a la impresión de éstos 

Consulta de estadísticas (07-16! 

1 PRODSTAR MIXICO,S.A. 07-16 CCNSut~AR ESTADISTICAS 1 22/11/92 

Int.ra PARA COH'l'IJfUAR 1 t2 __ ,. OERECBA 1 !l <-- IZQUIERDA. 1 ti ABABDOlfAa 

NOMBRB SIKBOL. STI>1 01 

CATBOORIA Aft, 1 00 

DBSC'JUPCIOI (1)DIVISOII 91-01 91-02 91-0l n-o• 

VAL. E1ft'. MU (1) /1000 o.ooo 30,)60 0,000 0,00 
V AL • SAL • MJlS ( 1) /1000 0,000 2,U7 0,000 0,00 
N11 D't'RADAB MIS (1) o • o 
HB SALIDAS IUS ( 1) o 2 o . 

PRODSTAR 2 R•l 01.00 , /1176--~J:Oo------ • -x 01 R-21-

Impresión de estadísticas : 

Jl PRODSTAR KEXICO,S,A. ESTADISTtc:A STAHDARD 1 

\¡"'ECORIA ART. : 00 

~SCRIPCIOll ( 1 )DlvtSCit 91-0t 91-10 91-11 91-12 !WliA VARLUIZA cuv.rn ,.. ... 
t.. EN'l'. HKS (1) /laGO 0,000 JO, liSO ' 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 o.~oo 

L • SAL • MZ!I (1) /1000 0,000 2,&57 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 a.ooo 

EM"t'RADA.S MIS ( 1) a • a a a a o 
HB SALIDAa MJlS (1) o 2 o o o o • 

40 
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INVENTARIOS----------------------­
y ESTRUC'I'tJRAS 

~~ IMPORTACION DE DATOS 

Gracias a los programas de importación de datos, PRODSTAR es fácil de 
interfasar con otras aplicaciones tales como los principales sistemas 
de CAD del mercado, por ejemplo. Está a su disposición un archivo de 
interfase secuencial en el que se pueden describir los datos que desee 
integrar a PRODSTAR. . 

El menú 23 de PRODSTAR 
siguientes tratamientos : 

lee este archivo y permite efectuar los 

• Creación, modificación y borrado de artículos, 

• Creación, modificación y borrado de enlaces de estructuras, 

• Creación, modificación y borrado de centros de trabajo, 

• Creación, modificación y borrado de rutas, 

• Actualización de stocks . 

• Creación y borrado de ordenes del archivo de obra en curso. 

PROOSTAR 2 - MFG 
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~-- CAPACIDAD 
DE PLAHTA 

Este módulo 
instalada y 
producidos. 

CONTROL DE CAPACIDAD DE LA PLANTA 

permite definir 
determinar los 

los recursos de capacidad 
costos estandar de los 

Este módulo cubre las siguientes funciones: 

de planta 
articules 

Creación de Calendarios y Centros d~r-aba-jo. Esta función permite 
definir calendarios de trabajo para propósitos de planeación y 
definir los Centros de Trabajo de la empresa con su capacidad 
asignada. 

~s de Fabricación. Esta función define las operaciones necesarias 
para la producción de los -productos elaborados por la empresa, asi 
como las condiciones en que estas deben efectuarse y la determinación 
de los tiempos estandar para su elaboración. 

Cálcu]9_da_Costos Estandar. Esta función permite determinar el costo 
estandar de los productos elaborados en la empresa. El cálculo del 
costo estandar se efectúa con los siguientes 5 elementos de costos: 

• Costo de Materiales. 

• Costo de Maquina 

• Costo de Mano de Obra. 

• Costo de Maquila. 

• Gastos Generales." 

PRODSTAR :Z - !'IFG 
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CAPACIDAD 
DE PLANTA 

CALENDARIOS Y CENTROS DE TRABAJO 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. O•·OO CONTROL CENTROS DI TRAIAJO 

ESCOGER UNA OPCIOif Int.ra 1 t'& FIR 

1. CR&AR CEMTRO DI TRALUO 
2. MODIFICAR CEN'ntO DE TRA.BAJ'O 

J. BORRAR CEJITRO DI: TM.BA.l'O 

ll. CO!ft'ltOLAR CJU.Ilm&R.IOS · 
U. LISUR Cloi.UnAili08 -

1 22/11/92 

'. CONSULTAR CUT1t0 DE TRABI.l'O 17. LISTAR CAPACIDADIS C. CI.·TR.U. 
15. BUSCAR CENTROS O! TRABAJO 

7 • ACTIVAR /. OESAcriVAR CAHPOS 

a• CR&\R. 1 BORRAR CAMPea 

11. P~IZAR LISTAS C.DI TRAS. 23. CESTIOS TABLAS DI CONTROL 
12. LISTAR CEMTJIOS DI 1'RAUJO 2&. PARAIU'1'IUZAlt PAII":JJ.l.\ BUSQUKDA 

-PROCSTAR 2 Rel 01.00 /11715--ll:O]----- • -t 01 R--&-

Prodstar ofrece 3 tipos de calendarios: 

Un calendario de fábrica que se utiliza para la planeación y el 
cálculo de los requerimientos netos. 

Un calendario para el cálculo del Plan Maestro de Producción. 

Calendarios de distribución asociados a los Centros de Trabajo 
para el lanzamiento de órdenes de fabricación, que además 
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; y 
una segunda pantalla que define las excepciones (dias festivos, 
vacaciones etc. ) de todos los meses del año. Los calendarios son 
perpetuos. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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[!] 
-------------------- CAPACIDAD 

DE PLANTA 

1 PRODSTAR KIXICC,.S.A. Ot-ll CO~~ CALENDARIOS 

01 11 CA1.DDAJUO 1 0000 · 

os IICICIJtl c.a.L. · • ~o rUR.Ia 

01 CAP.aaC: DIA 1 1 1,00 
07 CAP.IICIM. DIA. 2 :- 11,00 
08 CU.Rttl. DIA· .l r .: . 1,00 
09 c:AP • .aM. DIA .:.-,--; 1,00 

10 CAP.IIQIIf. DIA .. 5 r . 7,00 
11 CAP.IIQH, DIA l. : 0,00 
12 CM.ItM. DL\-- 1-_i·: _ 0,00 
ll CAP.RCII • .SIMAJIA 1 _ lt,OO 

. - ·-· 

1 22111192 

.· 
._, .. _ :·· .--.-...... 

--. ·. -.. 

RODSTAR 2 Rel 01.00 /1175--:.a:~>------ • -1 Ol Rt----o'-' 

1 PRODSTAR MEXICO.S.A. O'·ll CO~LAA ~~~ARIOS 1 2Zill/U 

DIA Iatro 1 fl PII ACTUALIZAciO. 1 fl ~ 

Rl CAI.DDAJUO- : 0000 _ 
ftCIGU CAL. 1 e.u.u:DMIO ruazc:A 
Allo ( ....... ): . • 1991 
MES', 1 
DIA u 

tuna MlUI'rU MIERCOI.U J"'..''YU Vlm<U """""" OCfiiili'QO 

-ll- 01 I,CIO 02 7,00 03 0,00 •• 0,00 
-J2- os 8,00 06 1,00 07 1,00 01 .... •• 7,00 lO 0,00 ll o,oo 
-ll- 1Z 1,00 u 1,00 u .... u• o.oo ... 0,00 17 0,00 10 0,00 

-J&- .. 8,00 20 1,00 21 1,00 n .... u 7,00 20 o,oo a 0,00 ..... : 
-n- 20 .... n 1,00 21 1,00 21 1.00 JO 7,00 ll 0,00 - U91 •••151,0~ 

RODftAR l RAil 01.00 /1111------ltiS~ • -· 02 R1--

El archivo de Centros de Trabajo funciona en forma similar al archivo 
de artículos, se pueden crear, modificar, borrar y hacer consultas 
por Centro de Trabajo y se pueden crear reportes parametrizables con 
ayuda del generador de reportes. 

44 
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CAPACIDAD 
DE PLANTA 

Los'~centros de Trabajolse definen en el archivo de Centros de Trabajo 
mostrados en la siguiente pantalla: 

-1 PRODS'I'AR MEXICO,S.A. 04·01 CJI.!.AJI CEJrri"RR 01 TRABAJ'O 1 l:Ull/92 

•--: ~-

N-CAMPO/ tl rtll c::R&\CIOit -¡ !1!1 R.ICI'. CJI.IACICJa 1 tat..ro PA!r!'AL.SIO./ t1 PAWtAL.AJI - . -. 
. - . --' . . , · ....... · ~-

. 01 11 ": .s~c:!Oll :>-:;.·.- :.¡!"r_:-~-~:: ~o~ • 
OZ-TlPO_S/SICC:ICII :::1.:- ~;· -1 M. DI OUA 
Ol -.~ SiSICCfÓa -,f.. .. : '.iufJ.: ' 

. '(•- l •• 

-~, .. 

Ot DU., UCCIQJI·::--~1 ~~CD PRU.UW:tC:. CGOCiiUli 

~!:~~~~~~:~-~Oo~--_.~.. ~~=~e.:·. -~·o:a 
07 CAP~MCII·:_D~A;:..l·¿_:-:.;;;.,: 8,00 lt CCII'l'D S'f'D 1'.P. 100,00 
oa CAP.NCM. ou.-:a,r, ··- -.. a,oo. 20 c:ono s'f'D 1'.1. •. too,oo 
ot c.v.ICII. out:-~J- r·:~::.-:-•. ~o 31' ~ QDD..... u,ao . 
10· CAJ,IKIIC.~_.D~ ~-~";"'-"..;':" .• ·. ),00 2J C'OG'.IIJI.%,SIJI, .... !.·;,_: ·: ... _1,000 _ 
11 CAJ',RCII,' D~ __ 5 t:.·-:::_:,~7,00 , H tiQ.'!aA&U'.U'I'~ 1 :· ... _. 0,00 ·: .. -
12 CAP.HCit. DlA _l·.r , ~-. 0,00 l& ftO.ft.U.!P.D!SP '1. . 0,00 . 

1l CAP.JICM. DIA: ·? .. ~:<:: .:.É:.\),00 _ 2S uc. SUftl1'V'fA 1- O 
U C:AP.IICII. SKKMA. Í · ·. :.J9,00 Zl S/!IC.IU!'TITU"!'.I. z. 
15 COU'.C:OR.B. T.P. t 

15 COU.CCRR. T.r. '1 
1,000 
1. 000 

27 1'0'!'. TPO.AatQ. 
21 ~.TPO.RIAL. 

0,00 
0,00 

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

',. J • -:: ':.:' .. ~ ..... 

PROCSTAR'-l:....R•l- Or.oo ;;_.·/úis:_:c:5>------ • -• o:s· Rt-:s-

Los Centros de Trabajo se definen con un número de sección, un número 
de subsección, una descripción y su tipo máquina o mano de obra. 

Algunos de los campos de este archivo muestran: El número de personas 
o máquinas asignadas al centro de trabajo, los costos estandar 
asociados a este centro para tiempos de preparación y ejecución, el ' 
aplicable de gastos generales, la asignación de centro de trabajo 
sustituto, etc. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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[!] __ 
CAPACIDAD 

DE PLANTA 

RUTAS DE FABRICACION 

Esta función define las operaciones necesarias para la producción de 
los productos elaborados por la empresa, asi como las condiciones en 
que estas deben efectuarse y la determinación de los tiempos estandar 
para su elaboración. 

ESCOCER UNA OPCIOI Intro 1 !4 FIR 

1 • aD1l RUD 

2. HODIPICAR R~ 

J. BOMAR Rtn:A 
4.- COPIAR RU'l'A 

5. COli'SutnR. RtrrA 
5. EDI'UR RU'U D DIRIC't'O 
7. EDI'tAR. RUT.U: D DIFEJU'DO 

l. EDITAR. DCA82%AD08 RU'l'U 

1 22/11/92 

ll. :U1PtOSIOB' DI U1l C. DI TIU..BAJ'O 

U. HODIFic:AJI c. DI TMS. IDI SDIB 
15. U1PLOSIO• SUD-C'ON'tRAC't'OR 
U. HODIPICAJI SUB .. COIITRAC.III SD.IB 
17. I!'G'LOSIO!f BIJUWtlU'rA 
ll. MCDIJJ:C.\11 SlltMIIlllft'A D SERII 

20. UTILIJUA PtCQrFICACIOB' RUTAS 
21. VI5UAI.Iu.R RUTA (DIACOAAJIIA} 

11. AC'I'UALI.z.ul 'nDa'OS AIJ'ZQUriCO$ 2l. PAJI.AKITIUUA DOCUM&lft"' RU'1'A . 

12. COll'f'RCILU CPDACIOJIU UTA!IDAR 2C. DBFI!UR t'I90S DI RVU1 

l-pRQDSTAR 2 Rel 01.00 /1175--U:5c----- • -1 O& 'R"'--&-

En Prodstar se define una ruta de fabricación por cada articulo 
producido, también permite crear rutas maestras, que son aplicables a 
la producción de varios articules elaborados con la misma ruta de 
fabricación y también ofrece la posibilidad de ·contar con hasta 10 
rutas alternas para elaborar un mismo producto. 

Las rutas de fabricación en Prodstar, requieren una parametrizac16n 
que permite el manejo de rutas alternas (05-24) al cual se le puede 
asociar un privilegio de acceso. Se pueden crear textos autoaát1cos 
(05-11) de hasta JO posiciones para facilitar la captura de textos en 
operaciones repetitivas. Prodstar cuenta con un submenü de 
operaciones estandar que se utilizan para simplificar la captura, al 
crear rutas de fabricación. 
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CAPACIDAD 
DB PLANTA 

Creación de rutas 105-01). La ruta se compone de un encabezado a 
partir de la siguiente pantalla: 

"1. PRODST.U HEXJ:CO,S.A. 05·01 C'RU.a RUTA 1 22/11112 

VALIDACIOI ~-» rl SI 1 fl 10 

N'. RU"t'A, 

OESCRIPCIO. 1 
CATI~IA ARlo 

OI.S. RUTA 
M; PI.\110 

CTD IC:CNOMICA. 
CODICO TIDQIO 

CODICO l.\11'1, 

CODIQO CIC:tO• 

z anos 
1 CAIUOI DI MtmAIZ.U RQJ'O :Z 
1 O JU/1:.1. DI a.r..cut.o 1 SI 

•. .u:tDJuarva • a 
( PUIU0.:%011 ) 

RU%A DI PA&Rle. 1 81 

1 CNIIOII DI MIJt).UZ.A.S RO.IO 2 C1\IAI)O ll. 1 22/11111 
1 PL» U6l'f"777 MODIP. U. 1 

" Ul P. VALIDIZ IJI. 1 00/00/00 . 
1 o D./ UWIDAD P. VAJ.IDU PU. """" 1 • Al1t'CIW:ICO = ULT.LAI'I. 1 o 
1 • CCIII CCIG'QII. ncu. 1n.:r. LUI. 

PROCSTAR 2 Ael 01.00 /1178--a:ss----- • -x 01 -J-s-

Este encabezado define la ruta de fabricación, el código de tie~po de 
la ruta en horas o minutos para una unidad, 100 unidades o lOJO 
unidades. Define también las fechas de validez de la ruta. 

Una segunda pantalla define el detalle de cada una de 
de la ruta. Las operaciones capturadas en el menú 
estandar pueden ser copiadas o modificadas. 

PRODSTAR 2 - !'IFG 
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CAPACIDAD 
DB PLAH'l'A 

R!..'TA 1 22/11/93 

a Int~o 1 tS 1 ti 1 tl ~ LIJZA 1 f2 IIIERrAI LI-al /fl ACTUAL. 1 ti RICBA&. 

1. AU't& : r ctUOS lo AL'%'DKA%tw. · 1 O 
DIIC1UPCICI 1 C.VUOII DI M1.ft1AIIu.& NlJO 2 WtOAD S't"'C2 r U. 
lf. OJIIRACIC. r 10 ............................................................................................ .. 

PUU'Z'O JIIAQUIRA O 
TPO PRD.JCAQ.BR z 0,00 1. P11111'08 XAQ, 1 O \ PDSUDA r 0,0 
TPO IJ'I'C.KIQ.D 1 0,0000 RR./ UWIDM no UIDI. .. a: 1 O, O 

................................................................................ . ............... TPO TIAa&P. BR 1 1,0 
PUIS'TO M.O. : 600 Ull IXSAIGUJW .-., S~ 
no PQt.N.O.BI : 1,00 11'. PU'I.S1'08 N.O. : 1 CCD.R.UARrte%011 1 . O 
no &.nc.N.O.D : 0,3500 ID:./ tnfiDAD 1.8CUA 1'101. O 

CODIQO UCALOI. : O IUC::UIYO 
ccc CI&ICJUPCIC. ~te. Ul> 

C1'D IIICIAI. · : r : :· o . 1D'. 

1. DlUWUD'ra r OU'!'OOl 
l. PIJ'ACIC8 · ,: '1 nJO 

•. ~' : ·:r FIIID0/2&S1' 
1. PJIIQYIZDQa • ., 1.: · .. · 

cono IIIQUU.A p ·' 
a:w!O MAQUILA.. y • -,: 

o •. 

. 0,00 . 

'ROOS't'A.R Z Rel 01.00 

. : ~ . 
/1178--U:SIS----- • ~lO.· JU2J-1 

En las operaciones se define: El centro de trabajo donde se 
realizará, los tiempos de preparación, ejecuc: :1, espera y 
transferencia, el código de escalonamiento, el "ero de hoja 
técnica, que contiene información relativa al ieguimiento de 
fabricación (ver opción en el módulo de Flujo de materiales), el 
número de proveedor que efectúa la maquila, cuando proceda y los 
textos de las operaciones que describen la forma como se realiza la 
operación. 
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CAPACIDAD 
DE PLANTA 

Mantenimiento de rutas de fabricación. Existen varios menús que 
permiten modificar, borrar, copiar y modificar masivamente las rutas 
de fabricación. 

El menú 05-14 permite modificar masivamente los tiempos de una ruta 
multiplicándolos por un coeficiente, reemplazar un centro de trabajo 
o borrarlo para una selección determinada de rutas. 

Consultas y reportes de rutas de fabricación. se dispone de varios 
menús de consulta y de varios reportes para consultar las rutas. 

1 PROCSTAR MEXICO.S.A. 05-05 c:~SVLtAA RUTA 1 n111192 

Int.ro PARA CONTIKU.U 

N. RUTA : CCLOO 11. AL l'UKA:ftVI. r O 
~ISCRIPCIO• L t CAIUOR DI KUDMZ.U AZUl. UlltDAD S't'QC1r : U!l' 

OPI DISCI:IPCIOJI CPIRACt08 
010 MOII"tt.J'W SU8C'OIU1.lli'M! 

·- MAQ. -- -- "·O• •• I!ICALOIWtllln"' 

0~0 ICII'DJI PIUlo r CCftADL 
- 600 UU 1 SUCZCIYO 

600 ASIP 1 SUCIIIYO 

4RODSTM 2 Rel 01.00 /ll7S--:•:5t----- • -1: 01 RL----' 

Este menú permite consultar el contenido de una ruta en forma 
detallada o en forma resumida. 

PROOSTAR 2 - MFG 
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~-- CAPACIDAD 
DB PLANTA 

La opción de consulta gráfica de una ruta (05-21) permite ver el 
escalonamiento de la ruta para una cantidad determinada. Los tiempos 
de los ciclos de maquina, mano de obra y total son calculados. 

so 

1 P~ODSTAA KlXtCO,S.A. 0,-Zl YISUALitAa ~VTA (OIACRAMA) 1 22/U/92 

In~a fAWZ, SlQUI~ 1 fl P~. ~108 1 t2 ~-~ / fl C•~ 1 fl rt• 

!1. RU'I:a 

DU. JtU'rA 
: cnoo JI. Al.'rllU!UlYa. 1 o 1·1 

c-m : 200 

or• l:lt.VICO DI I!C.HO'.,\llrra :ll IJ1lA RllrA 1 C.Ue • Q,U IID.U 

M.O. 10 ··••--•--•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••• 
K.o.. 20. 

't'OT 1' .PRD .JQQ. 0,00 .., ... """ t. &nC .JQQ. 0,00 se ... 
l'O'f T.PRI:I'.III.O. 1,.50 ,., ... t'OI' 'f. L1IC .ac.o. li,OO BOR.U 
TOS' 'l'.ISPDA 0,00 ,.,... ':'0'1' r. nt.AIIItt'O 11,00 BOR.U 

, t.UII .,..,..,.,. 5), 50 BOR.U 

PI'ODSTU 2 R•l 01.00 /1111-11: • -x 01 Rl~ 

PRODSTAR l - ,.,a 
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CAPACIDAD 
DE PLAH'l'A 

La implosión 
productos son 

de un centro de 
elaborados en un 

trabajo (02-13), permite 
centro de trabajo. 

1 PRCDSTAR MXXICO,S.o\. O,·ll IKPLOSIO. DI Ull C. DI n.AJU.¡0 l 2Z/U/U 

Intro PANTALLA SICUI:UTI 1 tl PAJI'nl..1.A AHTIJU'Qa 1 ti rta oa C'OIII\ILTA 

•• SU:CIOII 

't'UO S/SICCI0ll 

•• 1/BICCIOll 
DES. SICCIO. 

Ml.tKDO DI RUTA 
CODO 

COOl . 

CROO S 

8000. 

HDOO 

M00l:~ .. - · .. ' -. 

' •o o RCKA DI RUD: ·: 22/11/91 

' o IQQ. 11 •. U.TDKAftVA~;-~·- O PAIIJ:CACIO. 

' ..... •• ...... .. 
' PAOCUO RADIA%. 

OPD lfP DUCllUClOH RUTA 
CAliMA AZIIL 

20 "1. '"'""'"" CABINA AOJ'A 
20 1 T "'-"'RO 

CILU I S I'Qn'ADO 
10 . 1. '"'""'"" CON'l'lnl)OR AZUL 

20 1 "W.AORO 
IC7l"'O. AZUL" .. 

20. 1 '"'""'"" .. ..... '"'""" ....., 
20 . 1" '"'""'"" 

. _.:ca 1 
. 

• 1 ZZZZZZZZZZZZZZZZZZZI 

1 OPIRACIOS T.PRD. '1'-IJ"'C. 
81../ UWIDAD 

1,00" o,ouo 
81./ UI'IDAO 

1,00 o.ouo 
BJl./ !JI UlAD 

1.00 o.ouo 
BJl,/ UJ:IDAD 

1,00 o.ouo 
Bll./ U'WIDAD · 
1,00 o.ouo 

a./ Ullawt 
1,00 o,ouo 

. .. 

-pROQSTAR 2 !!el Ot.OO /11?&--l~:Ot------ • -x 01 Rt--
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~ -------------------- CAPACIDAD 
DE PLANTA 

CALCULO DE COSTOS ESTANDAR 

Una vez que· se cuente con los datos :é;eicos, lista~ d~ ~rl~les_o 
formulación, definición de.-Gell.l:.l:Os da trahajO-;t curas de fabrica.s:ión. 
Prodstar calcula el costo estandar de los productos. 

Prodstar cuenta con varios tipos de costos 
un lado determinar presupuestos y por 
evolu¿ión de los costos en el tiempo. 

estandar, que permiten por 
otro tener en cuenta la 

Estos tipos de costos estandar son: 

Cada 

l. Costo estandar. 
tiempo definido 
comparación. 

Es el costo calculado para un periodo de 
por el usuario que servirá de base de 

2. Antiguo Costo Estandar. 

3 • costo Estandar 
periódicamente, 
actualizados. 

actualizado. Que se puede 
se pueden mantener hasta 99 costos 

calcJ· 
est~r 

4. Costo Estandar de Simulación. Este tipo de costo ¡:er~ 
modificar los costos de materiales, las tarifas de 
centros de trabajo y los tiempos de las rutas, para s1~~ : 

costos. se pueden guardar hasta 99 tipos de coi.JI 
simulados. 

uno de estos tipos de costos, tiene 5 elementos: 

• Costo de materiales 
• costo de máquina. 
• costo de mano de obra. 
• costo de maquila • 
• Gastos Generales • 

En función de parametrización el costo estandar de los mateu• ••• 
puede estar expresado en función del costo estandar, dl1 c"•t~ 
estandar actualizado, de la ültima entrada o al precio proeed. 
ponderado de los artículos comprados. Los costos de material•• r;:~ol<lle 
ser agrupados hasta en 5 grupos de subtotales definidol ~r • 
usuario. 
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CAPACIDAD 
DE PLANTA 

Las subsecciones se pueden agrupar hasta en 3 grupos de subtotales 
para maquina y 3 para mano de obra. 

Los gastos generales son calculados como porcentaje a través de 
tablas y se aplican por categoría de articulo y por subsección. 

A la maquila se le asigna un porcentaje fijo de gastos generales. 

Estos diferentes costos con sus componentes y su detalle se guarda en 
un archivo histórico de costos que permite efectuar comparaciones con 
los mismos. 

Gastos Generales. Existen 3 submenús que permiten actualizar, 
consultar e imprimir los gastos generales. 

l PROO.ST.U.~MIJCICO,S.A, 06·01 oco:r::.u a.l-:'01 CEQRALES t 22/U/9:1 

lnt.ro LINEA .UGU'UHTI 1 tJ !'P.ATU: 1 (S t.IRA AJI'TIJUOa 1 ti Y.U.IDACICI TOTAL 

G.U'l"'S GENIRAL. DI : O c.Al'ICOII:U. U'!'. CAI'IQCIJUA Aft. DI : O 

CAT DISCRIPCIOR CAXIGOAlA ' Q,Q. ~. I.SIX. 
--> 00 PACDUC't'O ACABADO ESTAKD.U o.oa o . 1,000 

10 PRODUC'TO ACABADO u.JU PIDI:O 0,00 o 1,000 

20 SDU ILABCRADO ISTU'D.U 0,00 o 1,000 

JO SDI.t ILAICR.\DO LUO PrDICIO 0.00 o 1,000 

•o CCKPCRJITII ISTU'DU 2.00 o l. OSO 
so catQI'Oif'lln'U a.uo PIII roo 1.00 1 1,100 

60 MM'U:IA PRIMA IS'I:AICO.U :z.oo o t. OSO 

70 MA1'1lllA PRIMA &.UO PIDICIO s.oo J 1,0::10 

80 AM'Ievt.a FUTAIM. o.oo o 1,000 

90 IISUAIU ....... o.oo o 1,000 

1-PAODST.U 2 ltal 01.00 /1171------~,::l 

Esta tabla permite asociar a cada categoría de artículos un \ de 
gastos generales, su presentación en un subtotal da costos de 
materiales y un factor para costos de simulación. 

PROOSTAR 2 - MFG 
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CAPACIDAD 
DE PLAHTA 

Actualización de costos estandar. Existen J funciones que permiten 
recalcular los costos estandar. Recálculo de costo estandar (06-10), 
recálculo de costo estandar actualizado (06-11) y simulación 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 los reportes aparecen mensajes de error. 

O'RODSTM •oDtO• 05-10 RI:C.U.C' .. "t.Q C=.!':'O U-:'Aiftlo\1 ( ':"'OOS) 001 ROJA : 0001 

22/ll/92 l~:Z4 01 PRCOSTAJ MEXIC~.S.A. 

···••···•······•••····•····••••··•···••·········•••·························•·•·····•••····••••·········•···················•··· 
lf,.\RTICtiLO C . /'\A TE IUAL C.MAQU:NA C.'WOO , .... C.SI7UTM. C.~. ~EHIRALU COSTO UTA.HD.U. 

·············•·•········•·•·•·····••·•·········•····················••······•••······••·······••································ 
8000 ANTIGUO 2,8J ],61 

CCHn~!XIR AZUl. N' U EVO 0,00 ),61 

JESV. \ 1,00· 0,00 

~000 AHT:c:uo o,u ),69 

MOTOR A.Zl!t ~ 0,00 ],69 

OESV. \ 1,00- 0,00 

!'1:001 AlfTICUO o. as 5,2] 

~a:'OR ROJO S'UEVO 0,85 5.2l 
::JE.SV.\ 0,00- 0,00 

?6005 A.MTICl.iO 0,75 0,00 
FMO !-!UZVO o, 75 o.oa 

OESV. \ 0,00- 0,00 

54 

J.ll 
l.6L 
0,00 

l. lO 

J. ~o 
0.00 

•.a 
•.a 
o.oo 

0.00 .. "" 
o.oo 

0,00 1.11 ll,9, 

0,00 1. 01 a.a 
:1,00 o. 42- O,JO-

0,00 l. 50 9. 2t 

0,00 1,00 7. 89 

0,00 O,ll- o.n-

0.00 2,01 ll,H 
0,00 1,21 ll. 51 
0,00 0,37- o. os-

0.00 0,00 o. 75 
0.00 0,07 o,n 
0,00 o,oo- o, 10-

PROOSTAR Z · N1G 
Copyrlght PRODSTAR S.A., 199J 



CAPACIDAD 
DE PLANTA 

Cálculo de costos de un articulo. El cálculo del costo de 
puede_ hacerse en simulación o con actualización de los 
artículos o con el histórico de costos. 

un artículo 
archivos de 

Al final del cálculo aparece una pantalla que muestra un resumen de 
los costos del producto y un reporte detallado de los mismos. 

1 PRCOST~ K!XICO,S.A. 06-0& CAlC~~ costo S~ (SIR ACT) 1 22/11/U 

Int.ra PAAA CCII'r:t!nJAA 

CODIQO ARncvto z cacos 

C:AJITIDAD · 

.. _, ~ •' 

IDU20 '!'.tJWI. 1 ~­
P"'CC& DI lltD'DDCU "22/11191 ' ' . . . . 

---------------------------------------------------------------~--------------

':'OT AL HA"r'IJU AL 12,U 12,)5 0,01 1 

TOTAL MAQUillA t, 11 1, 7l l,Sl- 1 
:"'TAL M.OBRA 19, ll lt,ol·. 0,1 ... 1 

1'0'tAI. KAQUIU. lO.QO ]0,00 0,00 1 

'I"''l' Q. an:RAJ.U 1,73 '· 70. - 0,21- 1 

tt,H n.u 0,2!- 1 

1 tl71'-'-l! 1 ,,,..... _____ • -x 01 

PROOSTAR 2 - MFG 
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Comparación de costos. Los costos 
archivos históricos. Estos costos 
los costos reales de producción 
módulo 3). 

antes descritos quedan guardados en 
pueden compararse entre ellos o con 

(ver análisis de fabricación del 

56 

PRODS't'AA •QEHQ• C6-2l COMPARAR CCS:OS 001 BOJA : 0001 
nt111u 1~:2a 01 PRODSTAR KEXICO,S.A. 

................................................................................ 
c:noo 

S ITO'r' KA 'I'!lUAL.ll 26)0,00 
5/l'OT KATU:IA1.21 0.00 
S/TOT HATIRIA.Lll 5)0,07 

S/-:at !1ATIRIA.Ltl lHZ.ll 
S/l'O'f MA.rD.IALSI 0,00 

26]0,00 
0,00 

610,07 
1 1252,_13 

0,00 

0,00 
0,00 
o,oo 
0,00 
0,00 

tllf 

1 ----------------- 1 ----------------- 1 ------------------
1'01'AL MATERIAL 1 

S/'I'OT MAQUUAl 1 

S/t'O'f !IIAQUIIIA2 

S/l'O'r KAQUilfAJ 

TOTAL MAQUillA 1 

S/!C'r H.08RA1 
S/!C'r H.OBR.U 

S/!C'r M.OBRAJ 
1 

!OrAL M.CBRA 

2879,87 

0,00 

0,00 

2179,66 

3501,17 
10,06,61 

o.~o 

-----------------
ll91l, ;u 

t512,11 

2699,57 
0,00 

0,00 

at11,u 

2380.00 
l.':t01,67 

0,00 

-----------------
~HII,U 

0,00 

180.00 
0,00 
0,00 

180,00 

1121,67 
0,00 
0,00 

------------------
ll:U,U 

---------------·----------------·-·-·--------------------·---------------------· 
10&7 ,]0 29t6,61 llO,U 

---------------·--------------------·--·--··--·----------·---------------------· 
m!' AL 
CAJI'l'tDAD 
U11tTAIU:O 

JOJU,l6 
200,00 
Ut, 71 

219t5 ,01 
200,00 
tU, 51 

Ul7, 21 

7,19 
................................................................................ 

PAOOSTAA .2 •P ~ 
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CONTROL 
DE PISO 

PRODSTAR es una aplicación basada en la f ilcsofia "MRP I I". Los 
módulos: Control de Piso (Obra en Curso), Planeación de Requerimientos 
de Materiales (MRP) y Plan maestro de Producción (MPS) permiten 
trabajar en un contexto MRP II según el esquema siguiente : 

PREVISION f f MODULO 
:·!EDIO-LARGO 

1 

PLAN ESTRATEGICO MPS 
PLAZO 

1 
.j. .j. 

f 

1 

1 PLAN MAESTRO 
1 

¡ 

CALCULO DE ~ECESIDADES NETAS 

S D!ULAC IONES .j. 

CORTO-MEDIO 
PLAZO SUGERENCIAS DE FABRICACION '{ f-+- ~ODULCS 

DE COMPRAS MRP Y ~PS 

L 

LANZA.'-IIENTO 

' .. 
1 

1 
ANALISIS DE CARGAS 1 

1 ,¡. 
"' ' • 

f EN-C~RSO 
.,. 

REALIZACIONES • MODULO 
CORTO PLAZO 

!sEGUIMIENTO 
CONTIIOL 

DE fABRICACION DE PISO 

,¡. 

PROOSTAR 2 - MFG 
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CONTROL 
DE PISO 

GENERALIDADES 

'. Este módulo tiene por objetivo concentrar los registros de las órdenes 
)proveniences de Compras y Ventas, así como llevar de manera detallada 
; un control sobre las actividades de planta, tanto en lo referente a los 
~onsumos de materiales como en el reporte de tiempos realizados. Este 
control abarca desde el lanzamiento de fabricación hasta el cierre de 
la orden, pasando por la preparac1on de documentos de planta, 
seguimiento de órdenes, ajustes, revisión de productividad en planta, 
comparación de costos reales contra costos estandar y valuación del 
inventario en proceso. 

Las funciones principales del control de Planta son: 

• Planificación de órdenes. 

• Lanzamiento de órdenes de fabricación. 

• Impresión de documentos de fabricación. 

o Análisis de Cargas en planta. 

• Seguimiento de las órdenes de fabricación. 

• Cierre de órdenes de fabricación. 

• Cálculo de costos reales de fabricación. 

PROOSTAR l · ~r~ 
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CONTROL 
DI PISO 

PLANIFICACION DE ORDENES 

PRODSTAR cuenta con la función de Planeación de 
proveedores· y de fabricación. Estas podrán 
previsional, planificada o en firme. 

órdenes de clientes, 
capturarse en forma 

Las órdenes pueden estar registradas una por una o bien con ayuda de 
curvas de estacional idad que permiten programar la ¡:listribuc ión de 
varias órdenes en cantidades y plazos. 

1 
:::scOCE:R (..'NA Ci'C:ON !!"'tro 1 ~& F:!l 

l. PUHIF. ORDE!I 08 FABR::A::. { PP 1 

2. PLAftiF. OROIII DI COMPRA (SPJ 
]. PI..AIIIP. ORO IR DI VENTA ICPI 

•• ¡ILAIUF • PREVI5IOR CE VEHTA(C5) 

'. CONPIR.Ma OADU DI COtUtRA ( SP 1 

•• CONFTRMAit OACEW DE IJ'EN"''A (C7) 

7. Pt.AHIF. Oii.DElf COKPt!TA. (Fl'l 

•• PLAKtF. CROEN COMPLETA (FP•SP) 

•• CO~L CURVAS DI ESTACIO •• 

1 22/ll/92 

lJ, !I'IVACIOJI AM'ICULO !U. 1 

U. SI':'UACIOII ARTICIJl.O MI. 2 
15. S.i::VA.CIOlf ARTICULO NI. l 

15. SI:VACION CLitNTI/P~IDOR 111 
17. SITUACtO• ct.:E.NTIIPRtWnoo• IU 

19. CO!ISutTAR U ctnt.s0 
:ZO. PA.EINCZT:RJ:ZAR COif.SU'I.TA E!l' C1JRSO 

11. ~DIFICAR 
12, BOMAR 

22. CONTJIOL TABL.U DI CONniOL 

ORDIN/SUCERENC!A ll. PAAAKETRitAA PAWf. SITUACIOWIS 
ORDEN/SUCIR.ENCIA H.- P~IZAA PAJrr, DI PIARIP. 

Nota : Las órdenes de clientes y proveedores no se registrarán en este 
menú si se dispone del Módulo Comercial COMFAC y del Control de 
Compras (Módulo 5). Estos productos están integrados con PRODSTAR y 
generan directamente las órdenes necesarias en la obra en curso. 

PRODSTAR l - ~FG 
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CONTROL 
DE PISO 

Registro de órdenes 

1 PRODS'tAR I«XICO,S.A." ll·Cil ft..UIIP. CIU:E!I ~1 \I"E!'CTA (CPJ 001 22/11/92 

VALIDACIOR ·-~ fl SI 1 re ~ 

111.0./S, : cP 
CODIQO AR%ICutO : C0100 CAl"IC:ORIA AJl'l', o 
DESCRIPCIO. 1 
s't'OCl( r u 1 eo 
Sl'OCJ: liJO CO!ft' : 

CAMION O! ..niCUZ.U Ut!t. 

~80 

UN I CAD St"'CJt UW 

F~ILIA E.n'AD. : 2 

CTD RESERVADA 
S't'CCZ: DUP. 

N.TU;CIRD 

cuca. o.ts. 
N. DOCUMEJI'l"' 

CTD PUVISTA 
FICHA llUCZO 
PECBA PIRAL. 

• 
o 

lOO 

"' PIDICO PU..:rtCA::IO 
CP-91002000 

" 10/U/91 
20/12/91. 

C":":: Pll:IIOA o 
s:-oc• ruv. lOO 

t.arl IC08C»t.ICO ' 200 
PL.UQ UPO&l\:. • 100 
Pt.UO ccuacaoo 1 1.00 

PRODftAJI 2 Rel 01.00' ,.: /11~~--:,: n----- • -x 01 _,_, 

El principio de registro es el mismo para todos los tipos de órdenes 
citados : 

Captura de un número de artículo 

. Posibilidad de consultar las órdenes ya planificadas con el fin de 
transformarlas (Previsional-->Planificada-->En firme) 

60 

Captura de un número de terceros (número de cliente o de 
proveedor) 

Captura de una cantidad 

Captura de 
repartición 

la fecha fin de la orden o bien 
según una curva de estacionalidad. 

solicitud de 

--------------------------------~-------.P~R~O~O~s•TAA-..~2~-•• ra 
Copyright PROOSTAR S.A., lttJ 



Curvas de estacionalidad 

CONTROL 
DE PISO 

Las curvas de estacionalidad permiten registrar de una sola vez varias 
órdenes con una tendencia para un articulo dado. se puede.escoger una 
clave de repartición y cinco fechas para posicionar las órdenes en un 
mes dado. 

1 ?ROOSTAR KEXICO,S.A. lJ-09 c:~o~ :~vAS CE ESTAC:OH. 22/11/92 

VALIDACIOR ·-> !l SI 1 ~~ NO 

~Clo\SRJE CURVA 

i\EDOHDlO LO'l'l 
C001 CISC. CVRVA P~ PRODUCCIOK fxf XOOl 
NO IW)ONOEQ 

.... CLAYI RUAilTO D IU. "" OISEJICAOUAKIEHTO 

EMiliO •o ] " FEBRUO 60 ] " " I1AAZO 60 ] " " ABRIL 70 ] ll " ~YO 100 ] 10 u ,. 
Jl.lt'IIO 100 ] 10 u ,. 
.1UI.IO 100 10 u , . 
A COSTO 60 10 u ,. 
SEPTIE.MBJI.I 80 ] 10 t8 ,. 

60 " a 
N'OVtDIJIU 60 ] " a 
OICU.KBRI: •o ] " 

loc~u 

PRODSTM l Rol 01.00 /ll71--t5:t • -x 01 -J_,_ 

l PRODSTAR KIXICC,S.A. ll-09 CO~TROL CURVAS ~~ iSTACIO •• 

In t.ro PAM COII'l'tiiUAa 

... ~·6,71-\ ------------------------
ra~!f'i,o6. ~---·--------------------------------- • 
-IÍ'p.OI ·.) 't --:;,~------- --- -.. ------------------ • . 
Al8~:1,2t' -------------------------------------------· 

1 22/11/92 

- . -'• 

_- .• :_ :.. ~r 

M&r'"ll,71 ·--------------------------------------------··················· 
.:w u. 71 ' 
J\11. u. 71 ' ----------------------··-----·······-------··················· .... 9,61' ... 9,U \ 

OC'1' 7,01' 

.aY 7,01' ---------···----·--········-·-···----
1 ore 1.11' ·--······-············· 
4'111C0r.u 1 ••1 01.,0 . -·~~-·--:1 • .------

PROOSTAR 2 - ~FG 
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Consulta de la obra en curso 

CCN'rnOL 
DE PISO 

Esta consulta tiene por objeto visualizar la evolución del inventario 
en el tiempo de acuerdo a las diferentes órdenes colocadas para un 
.producto, ~liente, proveedor. 

De esta forma se puede observa como aumenta 
de todos los articules, desde materias 
terminados. 

y disminuye la existencia 
primas hasta productos 

Esta, como todas las consultas en PRODSTAR es parametrizable por el 
usuario. 

1 PRCDSTAR MZXICO,S.A. ll-ll SITUACION ARTI~wO , ... 1 1 22/11/92 

Intro PUTALLA SIG:UIIIIn 1 rt PUUI,.I.\ MTI1UI3 1 ti·FII DI C'Oisut.U ..... 

CODIQC ARTICULO :. craOO •. : .• CA1'1CICJUA Al!!t. : ·.;O·, 

OISC"RRPCIOII 1 ·. 'Í. i:J.MIOII DI Mim.uz..u a.rirt.: .' ~ .. , U11IDAD S'ftiCir: · · 1 .mr . '-

S':"'Clt PUIC'D 1 .;-,;:.~:.:·· 180 C't"D RECIAZADA -.1 ·:, .... 1:10t'.·.~- .. · 
STOCX LUO COII'l' .•: : ... : ;· .' ' 9 .nt:ICK DUP. . . : 

~···~··----·------------·-·-------~---·--·--··--··----·---- · HOJA 1 l ·--
11.0./S. 

.. · 
CR 1.~·· I.DOCllMII'TO DISat. O.IS. 
CTD A.SI'c:.ADA C'TD .UIO.RI.ft. F. FIIO.L 'I'OfAL DI.SP~ . us 

'cr : -~. t07. 
. . . 

5 a.:. ., 107. 
··_¡. 

. • ·.' . 
• a 107. 

' 
' a 107 

' • a 107 

' 

• 
' 
' 
7 

' 

U& ,- . · VIl 

::. ·:· .. . ~ ' 

Ol/U/91 ... U7 ~ IJII 

15/U/11 uo. UJI 

OJ/01112 151 IJII 

lS/01/92 1CI· IJII 
... ·. -... 

"-PRCDsnll 2 Rel'Ol.OO' .. /11'7'1--lS:u---.,-- • -x '01 ..,.,...Rt--

Se dispone igualmente de reportes de la obra en curso parametrlzeD:ee 
que ofrecen la posibilidad personalizar listados por pantalla J ;~r 
impresora. 

62 
í'RODS7AII o 
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Planificación completa 

CONTROL 
DE PISO 

Permite planificar la fabricación de un producto acabado y de todos los 
semi-acabados asi como las compras necesarias para su realización.-

Las órdenes de- fabricación planificadas asi como las solicitudes de 
compra serán generadas en cantidad y fechas según los enlaces de la 
estructura y los tiempos de entrega de los productos. Este esquema es 
particularmente útil cuando se tiene fabricación bajo proyecto o 
pedido, la cual será especifica en cada caso. 

El programa de lanzamiento de fabricación en batch permitirá confirmar 
el plan de fabricación. 

E1emplo (Plazo = 5 d.) 

(Plazo = 8 d.) Sfl 

A2 
( Pl'azo = 30 d.) 

Pf 

Al 
(Plazo " 15 d.) 

A) 
(Plazoa25d.) 

A partir de esta estructura, PROOSTAR genera el plan de fabricación de 
compras siguiente para la orden de venta de cliente : 

Pf 

5 d. 
Sfl 

8 dias 
A2 

30 di as 
Al 

25 dias 
Al 

15 din 

PROOSTAR 2 - MfG 
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[!] 
------------------- CONTROL 

DE PISO 

LANZAMIENTO DE ORDENES DE FABRICACION 

Las siguientes operaciones son efectuadas automáticamente al colocar 
una orden de fabricación en firme 

64 

Asignación de componentes de primer nivel. Los productos que se 
usen al primer nivel de la estructura se reservarán en cantidad de 
acuerdo al lanzamiento en curso, si hay faltantes, se despliega un 
mensaje indicándolo. Ud. puede continuar el proceso de liberación 
de la orden o puede reemplazar el componente faltante por un 
componente substituto. 

Asignación de tiempos en los centros de trabajo. Esta asignación 
se hace en base a la fecha de inicio de la operación para tiempos 
de preparación, ejecución, espera y tránsito si los hubiera, 
tomando en cuenta el calendario de fábrica y los de los centros de 
trabajo. Si la capacidad de un centro de trabajo es excedida, se 
desplegará un mensaje en la pantalla, Ud. podrá continuar el 
proceso de lanzamiento, tomar el centro de trabajo substituto 
bien cancelar la orden. 

Se genera la información necesaria para imprimir la documentación 
de planta, listas de surtido, boletos de trabajo y hojas de ruta. 
El diseño de estos documentos se lleva a cabo en I?RODSTAR de 
acuerdo a sus necesidades especificas y puede incluso manejarse 
impresión en código de barras. 

PROOSTAJl l - ~• 
Copyr1ght PRODSTAA S.A., :ttJ 



CON'l'ROL 
DE PISO 

Es importante hacer notar que dentro de PRODSTAR se puede manejar tanto 
el concepto de orden de fabricación tradicional como bajo programas de 
producción, de amplia utilización bajo producción en proceso, dada la 
flexibilidad que ofrece para el manejo de materiales y operaciones. 

1 PROOST~ KIXICO,S.A. ~'·00 CCWTRO~ ~~ti~ FABRICAC. 1 22/11/92 

I!COCIR UWA OPCION Intro 1 ~' Ptl 

t. U1l ZNU lln"' O • 1 , C'QGI t..A""'TO ll. IDICIO. DCICt1Mift08 PAIRIC:, 

'· UIIZAI' I Df'TO O • P , MI'! R L.A.L "· UIDIC:I08' OOC\lMD"%''8 PABJUC. 
¡. t.ANZ..V'IIUTO O.P. ><AQ. • .111.0. u. IOICIC:. CA»rtA PA.UlC. 

•• RIS&RVA.R t.ar1:S PARA t.11A O.P • 

•• LARr • .vurln'O o.r. St73T1\A':AAtrrro 11 . COIIIut. t.Ul D C'URSO 

7, MODIFICAR CAHTIDAD UJfUQA 

1 • l'tOD I PI C:U. KA1"D..LU. 
9. !ClDIPIC:.U OPUAC:ICKII 

10. MCOI7%C:.U. SUICOII'r'RADC:IOW 

12. DORRA.R ORDIW 01 FUIUCAC:a. 

11. PIJWCITJUZ..U C'OBJULD D CtiUO 

zo. •c:lnPic.u PRIOIUDAD o.r. 

H. PUNGTI:IUil OOC. PABRIC. 

tn?e--u, • .------ • -• 01 ~&-

Existen varias opciones para efectuar los lanzamientos de fabricación, 
entre estas, se puede manejar lanzamientos que agrupen ha•ta 8 
articulas bajo un mismo número da orden de fabricación. 

PRODSTAR 2 - !'IFG 
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--~-------------- CONTROL 

DE PISO 

Lanzamiento OF completa 

Esta opción se utiliza para hacer un lanzamiento tomando en cuenta 
tanto la estructura del producto como su ruta de fabricación, es decir 
representa el enfoque tradicional de lanzamiento de fabricación. 

1 PAOCSTAR KEXICO,S.A. 16·01 ~tAMI!HTO o.r. COHPLITO 1 22/U/9% 

Iat.ro LIRA SICUIDTI 1 tl n.A'IAil 1 t5 LIJI'I.A AJrnlUCR 1 ti VALIDACIOI t'O't'Al. 

!1.0./.S. 7 CU"riCAD t..UI. ~ 

-------------···• T0MAJ IW ~ EL ARri~ 1 -----------------·--·-···--
lf. ARTICULO LOTa ICC~CO US 

C:NUOII O 1 MUDAII ZAS AZ\IL 200 !J1I ct:llOO 

N.t.at'l : l.OUUO/lA CARTIDAD P.&.e. : 

a •• 0./1. 1 .l'UCJ:illl ... ooct.r1'aUITO r. UfiCIO r.ua 
c:t~ ura.RiaT. CA!I'I'IDAD COGIDA __ , a • 107 ll/11/11 25/11/91 

• o 
a ~ 107 21/11/91 Ol/U/11 

1 o 
CJ' • 107 Ol/U/91 15/U/el 

1 o 
-PRODSTAR 2 Jl:el 01.00 /1l71S--1,:61 • -x Ol 

,.._,_,._ 

Al momento de lanzamiento ' puede seleccionar la ruta y la estructur~ 
a utilizar para esta orde~. asi mismo se pueden combinar órdenes para 
conformar la orden en proceso de lanzamiento. 

Opcionalmente se puede dar una asignación automática del número de lote 
del producto a fabricar, asi como añadir materiales u operaclonea 
imprevistas, válidas solo para un lanzamiento en particular. 

Si se cuenta con el módulo.da Flujo da materiales, se puede hacer ~n• 
asignación"de lotes a una orden da fabricación, con esta opc10n •• 
pueden imprimir listas de surtido indicando lote a usar bajo al ••que .. 
seleccionado (LIFO/FIFO/FEFO) 

PROOSTU 2 •• • 
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CONTROL 
DE PISO 

Lanzamiento OF materiales : Permite hacer lanzamientos de fabricación 
tomando en cuenta solo la estructura del producto, esta opción es 
particularmente útil en etapas intermedias del proceso de 
implementación, ya que se puede tener un control parcial de planta 
(materiales) sin tener concluida la definición de rutas de fabricación. 

Lanzamiento OF máquina + ~o : Esta función realiza el lanzamiento solo 
sobre las operaciones. 

Lanzamiento de fabricación en batch : Esta opción permite confirmar en 
órdenes de lanzamiento en firme, una selección de órdenes de 
fabricación planificadas o sugeridas por el MRP. La selección de las 
órdenes puede ser visualizada y modificada antes de la confirmación del 
lanzamiento en batch. 

1 221 ll/9:1 

Intra SELECCION 0./5./ tl CCM!ULT.O./S. A LAMZAR 1 r2 cuc:a.u t.UI. PUVIJ'%'08 

':' I PO ESCA.l.OHAJ'I It/rfT'O Stc:l.'lf F. ::uc:o 
!f.ALT. RI.."':A ' o 
o..,. FAIRIC. Pt...\M[P. FP SI 
O!ID. FABRIC.SUCtRIDA FS SI 
O~EN VENTA FI!UQ a' NO 

!i.0./5. FP 01 , • 9999999999 
M.C./S, rs 01 o • 9999999991 
M.C./S, cr ,. o • 9191999119 

rtCHA I!ftC:IO DI 00/00/00 • 99/19111 

FECHA FIIfAL 01 00/C0/00 • 91/99/91 

N. DOCUMINTO 01 • ZZZZZZZUZZZU& 
/'f.T'tRCIItG DI ' o • """'"' 

ROOITAI 2 Rel 01.00 /11.71--:S:S&----- • --x 01 JtU-• 

Adicionalmente, PROOSTAR le permite modificar órdenes de fabrtcaclOn 
fácilmente. Ud. puede cambiar órdenes ya liberadas (por eje.plo en 
casos de faltantes o cambios en cantidad). 

En estos casos la orden es recalculada y las operaciones pendie~t•• t:~ 
reprogramadas. 

PROOSTAR 2 - !'1FG 
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CONTROL 
DE PISO 

ANALISIS DE CARGAS 

Mediante "esta función Ud. puede. balancear la car..,~ de órdenes de 
fabricación, con la capacidad instalada en cada cent de trabajo, con 
el objeto de evitar cuellos de botella en a_ ~os centros y 
subutilización de otros. 

1 PROOS'rAJt MIJUC:O,S.A. 17-00 M'.\LISIS CUCA C. 0&: '!'11ABA.JO 1 22/11/92 

rseoc.a UKA OPCIOI rntro 1 te rrw 

l. c:ucA Cl.CBAL PAIRICA ll. LUTAI CARCA ~LCIAL FABRICA 
U. LUD.I c:AaQ 01"1'Jl.I.AQA PA&J:ICA 

], CARQA C. Cl ':"'R.UoUO U. LISTA.t CARCA C:UTI'O DI n.A.&IaJO 

•• CU:~ ACUMtlt.\DA C. DI TRAMoJO 16. LUTAI CARCA StSIC 

6, CUCA. DI CAIUI& SI SIC 
7 • e ucm . CAJlCA .\C\IMU't.ADA s tne 
l. CAaa D&'I:A1..l.ADA. C, DI nua.JO 

l-pRODJT.\11 2 R•l 01.00 /117.---.U:lll----- • -1 OC ~·-

Este menú 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 centro de trabajo. Sirve para consultar 
todas las órdenes programadas a ejecutarse en un centro de trabajo 
dado. 

Adicionalmente a la representación gráfica se puede realizar una 
simulación de aumentar o disminuir al número de puestos de trabajo en 
un centro. 

68 
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CONTROL 
DE PISO 

SEGUIMIENTO DE LAS ORDENES DE FABRICACION 

A partir de los documentos de fabricación se puede efectuar el 
seguimiento de las órdenes con el fin de establecer una situación 
precisa de fabricaciones lanzadas. 

Esta fase del flujo de una orden le permite conocer en cualquier 
momento el avance y estado de una orden. Ud. puede hacer diferentes 
consultas por diferentes criterios de acceso tales como número de 
orden, articulo, documento. 

1 PROCSTAR K!XICO,S.A. 1~·00 !E~UI~!EHTO 1 CO~SVLTACIOKIS 1 22/11/92 

ESCOcaR UJIA OPCIOII Intra 1 t'4 PIII 

t. SEQU%, KAl'IJIIAL MAIIUAL 1), Sn'tl'ACI:OI OliDD DI PABa.ICACIOII 
2. Slgut. MTilUAL Atti'CIQ%ICO. 
]. ACTUAL. CA.IITICAD PABI.ICAD& 

5, SIQUI. OPDACtOirU MAII'UAL 
6. SIGUI. OIDACIC.U o\U"t'CMU'leD 
7. AC"l'UAL. llf'POJI:Ia tll PURICACIO. 
1. CDIWl OIDD DI PAIR.lC.ACI08 

11. SIWI. OJIDD DI Ylfta. (~) 

U. SICUl. OJ.DD DI ca1PIU. (SI) 

'.-'!.: --

-_--.. -~ ~(~ :· : !: -·. -. 
.. -.-:~ .. ~ :i-~ 

17. COISU'U'AI: D' CUUO 
11. PAJWGTJl:U,U. COII'Sut.U a C:UUO 

11. CCN'l'1'1llo TULA DOL&ADOS 
20. COin'1'QL MUu.RS 311GUDUI:Jft'D 

U. PAJWCI"ffl, SIQU'l. OID. DI Y'D'U 
22. PAJU.MZ'nl. UGUJ. OJlD,DI c:t'ICL'AA 

Zl. P .utAMITI.. uc=ut • JIIADIUAL 
z • • 'o\JU,IIISft. anADA CTD r API e • 

-=:aftAa' Z -R•l 01.00' /U 11--11: n,----- • -e O& R""""-1 

PROOSTAR 2 - MFG 
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~-- CONTROL 
DE PISO 

---

SEGUIMIENTO DE MATERIALES 

El seguimiento de materiales y la entrada de cantidades fabricadas 
generan movimientos de stock. Los menús de parametr i zación permiten 
definir las transacciones para utilizar por ejemplo ''backflushing'', o 
sea hacer las salidas automáticas de almacén en función a los consumos 
estandares registrados en la estructura y respetando el orden de salida 
de lotes seleccionado (LIFO/FIFO/FEFO), tomando en cue~ta el factor de 
potencia que tengan los lotes involucrados en la salida. 

También se puede registrar utilización de materiales no esperados. 

70 

1 ltw D'l'RAll lDO/riW: (,. 1 
. Z W.IDA MULrtLOUS ( PK 1 

_ •. - ::i.. . . . .;: 
• - -'· ~ - • ! 

' ~ ~·-f~--'::- ..... 
·-·· ~(- --~--

. -: -· .· 
·~,:: .,_..-

1 2'l/ 11/92 

. _; . 

•. ·, · .. ~ ~·. 

JalftU: 2 '"ltal 01.00 -·· /117~11•2.------·---. ·n--· ...--, 

PROOSTAR 2 · •re 
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SEGUIMIENTO DE OPERACIONES 

CONTROL 
DB PISO 

Mediante el seguimiento-de-tiempos se reporta el grado de avance en 
el proceso de fabricación que tiene una o varias órdenes. Este 
seguimiento se puede efectuar mediante captura tradicional o a 
través de terminales de taller, usando la facilidad de interfase 
mediante archivos secuenciales. 

1 ~ACOSTAR KEXICO ,S.A. 15-0~ SEGUl. OPIRACIOHI! KARUAL 1 2l/111t2 

!HTRAR C~DIQO Intra 1 tl COOIGQ S~:~:ZSTI 1 t2 CODIQO AJTERIOI 1 t5 1 ti 

P. IMPUTAC%08 
~. C.F. 

CUCA. 0.11. 

H. OOCt.'M.E!rt'I."' 
!f.A.Rt'ICU!.O 

22/11/U 
n 

COlO O 

cte. ASIQ, O.P. 1 JOH UW 

!f. TUCPC 107 

CAMIC!f DI MU'tiUZAI AZUL 

OPER. OPI.art. TIPO SIC !/SIC CISC. SICCIO• SI!UAC%08 
10 O O M,O, 600 .\531 EHS.valt.A.n SUDt"'OU'U2'rra U ctnl.tO 

t'?O PRU. f'PO PAa. CT CTI) OPDACIOJI Ul 
PEDIDO 0,50 22,5000 Ka. 211 U. 
YA REALIZADO 0,00 0,0000 Q:, O U1l 

A RXCUTRAA o,so .u.sooo a. 211 UW ACD'r.ADA 

N. OP!R.MIO 156l. 

'-PROOSTAA 2 Rel 01.00 

o 
o 

o U1l RIOILUADA 

/1176--U:U----- • -tOS Rl2-SS-

Por cada operación reportada, el sistema checa los siguientes datos: 

- Número de la orden de fabricación. 
- Número de la operación. 
- Tipo de operación (máquina o mano de obra) 
- Número de empleado (sí se requiere) 

Además s~ pueden personalizar. mensajes para documentar el seguimiento. 

Utilizando el Control 
seguimiento de una ficha 

PROOSTAR 2 - ~FG 

de flujo de materiales 
técnica por operación. 
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-------------------- COH'l'ROL 

DI: PISO 

CIERRE DE ORDENES DE FABRICACION 

Esta representa la última fase de una orden de fabricación, mediante 
este proceso se efectúa: 

-Verificación de que todos los materiales hayan sido reportados. 
- Verificación de que los tiempos totales de las operaciones hayan sido 

reportados. 
- Determinación del costo real de la orden de fabricación. 

ANALISIS DE ORDENES 

Para esta parte se cuenta,_ además de los reportes que el usuario 
genere, con los siguientes reportes proporcionados por el sistema: 

- Ordenes a ser reprogramadas. 
- Ordenes a ser liberadas, dentro de un período de tiempo. 
- Ordenes a ser cerradas. 

Estos reportes le señalizan cualquier excepción que esté ocurriendo en 
producción, lo que permite a los responsables de esta función tomar :as 
decisiones apropiadas en forma oportuna. 

VALUACION DE LA PRODUCCION EN PROCESO 

Mediante este reporte es posible conocer el valor de la producc10n •n 
proceso de acuerdo a su grado de avance reportado en el 111t•••· 
valuando loa consumos parciales reportados tanto en materiale• coeo •n 
tiempos y maquila. 

7:Z 
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CONTROL 
DE PISO 

CALCULOS DE COSTOS REALES DE FABRICACION 

PRODSTAR le permite elaborar reportes de costos de fabricación 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 
producto mismo. 

PRODSTAR imprime un reporte de costos por cada orden de fabricación. 
Este reporte contiene comparaciones entre los costos reales y estándar, 
muestra variaciones en monto y porcentaje por cada material y por 
operación. Este reporte contiene además un análisis de rendimientos por 
centro de trabajo. 

Adicionalmente PRODSTAR proporciona un reporte de costos sumarizado por 
número de documento o por código 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 análisis por producto. 

1 P~ODSTAR M!XIC:O,S.A. ~!-00 ~·~:s:s ~1 ,_.JtCACtO~ 

ESCOCO UliA OPCIOI Iauo 1 t'& rtW 

l~' ... c:.u.cut.O ~ PAIIlC:. ( UMA.I 
. Z,. aLCULO COI'1'U f.UIUC. { AC'1'. 1 .. _...,._. 

~._,;~1«* ODA 11 CVUO 

:,: ... :. 

~ , . oavau ucsrw a cuuo 
~ 1. :lava&a .utC'Btvo CARG.U 

l 22/U/92 

-PRCDSTU 2 R•l O 1 . 00 ·::··-- • ··------1 O& o--&-
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PRCID5TM •cDC• 
01 PADOSTAR M&XlC'O,.S.A. 

N.Q./5. : rt 
N.Tn.CIJtQ 
o 
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CONTROL 
DE PISO 

11-01 CALC~ COSta FABRIC. (.SIMUL.) 

PIOL\ INICIO 
FICU. FINAL 

001 BOJ'A. : 0001 

22/ll/92 l7:,J~ 

22/01/92 CTD ASICNAOA JOl! 
: 01/05/92 ~ REAL.ACCE?T 

···································································································-······························ 
N.AATicutO/ OESCR. COSTO H.AnlliA.L C":"' PRCV. 1 RIAL, Oi.SV, CAJr!'IOAD 

CAOOO 2•,111 , .. JOl5 , .. lC05· 7.ll215,Sl 721501, 70· 99,0~-

CA.IIIIA MCII'TADA A.ZUL lO 724,81 
caoo.s 59,99 , .. l0l5 , .. )005· 21240&,41 210)04,9)- 99,01-

Ca.\1 U I«JNT.\DO lO 209t, 55 
=!000 12,71 , .. l0l5 , .. lOOS· JUU, 17 1820),47- 'HI,Ol· 

CONTIHIDOA AZUlo lO )11,40 
1'1000 10,10 tlll Jan , .. )005- 12165,54 llU7,~9- 99,01-

MOt'CR AZUl. lO ll7 .n 
POOl l. os , .. 6070 U1l 6010- 6)7),50 15]10,~0- 99,01-

PAJO 01 YODO 60 u.oo 

OPIR(Intro) SIC./PAOV. ~ASA T.PIT.I :::uv. r:DOO UOORT'I PRZV./RU.L. OUV. !!'G'Or.. sv. 

010 01 1500 M.O. ASSI 200,00 0,5000 0,0000 100,00 o.:~ 

IUfSNGIL.U'I StiiCCif.nntt'OS o, 5000 100,00 

150,00 2;2,5000 0,5000 llH ,00 ~ 5 . :~ .. 
•• 7000 70!,00 

020 02 600 M.O, AS.SF 200,00 o.oooo 0,0000 0,00 0,00 :.:o 
iRSNGU.J"B PIIfAL 0,0000 0,00 

150,00 39,0000 0,0000 5150,00 o.oo a.:o 
]9,0000 5UO,OO 

':"'TAL MATIRIAL li521St,ll 35111,70 ]"261, ~·· •n.::a-
:"OTJU. MAQUillA O,QO 0,00 o.:o J.CO 

:"OTJU. M.OBRA 122&5,00 12120,00 ''- 00 J.:~ 

:'OTAL .S/nAT. 0,00 0,00 o. :o J,::o 
':"''t' I:.QENDALU 12lll5, ,, Ulll, 75 o.~o o.:o 
COSTO TOTAL O.P. U7UI,U 912U,U 15919], ~·· 'II,H· 

CO.Sftl UWtT. . ... 1S l.,. 
CCS-:'0 1JIUT. PQY. 0,00 
C00%0 IJJUT.DI P.UUC 0,00 
:uv. 1 coaTO UIII'I'. lH, '6· ::. ~o 

74 
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iiROCSTU •D!HO• 
Ol PAOOSTAR KEXICO,S.A. 

CONTROL 
DI PISO 

18·01 CAl.CI . ."I.O COSte FASRIC. (Snrut,) 

re 
1 

::01 IIOJ'A : OOOJ 
l.VlltU 17:05 

·······································································-·························································· 
!MPORTI PQV. IMPORTI RLU. • :uv. 1 :JOIOan ::Juv. 

IUCAPIT1.1t.AC:IOII ' ORCE HU UHZACOS 

:'OTAL ~Ti:JUAL 362854,19 BU,70 B9261.11· n. ::11-
':'O':'A.L ;'o!.AQUINA 0,00 0,00 J,JO J,:o 
:"'OTA.L M .OBRA IIZ26,,00 12]l0, 00 ,,_:o J,O'J 

TO':' AL. .S 1 nA T • 0,00 0,00 O.JO J.OO 
1'0T Q.CENERA.L.ES 123)1, 75 12]]6, ,, J,JO :), :o 
COSTO ':"''l'AL O. F. 457436,U 912U.U BUIL ~·· 11,H· 

R.ECAP I':UL.ACIOtl ' OFU:lE!'f'U CERR. •T..AHZ. 
':"'TA.L MAnRIA.L J52U4,89 B.U, 70 BllU,lfo. "· 1:11-
':"'':"AL MQUIMA 0,00 0,00 >."' J.OO 
:'O'I' AL !"'1 • OB AA 8224!.00 12340.00 ,,_JO J. J9 

=.u S/TI\AT. 0,00 0,00 : :o :. JO 

:'0'!' C. CEBIJU.LES !2331,75 t2JJI, 75 : :o ~. :o 
COS':'O :'O':' .U. O. F. 457&]6,5& 91ZU,U Bt: 11 . 1- . 1 , . 

······················•······•·········································•········••······•·········•······························· 

?~OO.S!'AJI: •c!:MO• 
01 PROOSTAJI: ~ICO,S.A, 

SCO ~.O. ASSI ENSAHiu.B SU.C:OaJ'V11"l"08 
500 M.O. ASSP ENSAHB~ PIRAL 

ZU, lO 
]06,50 

ZU,IO 
l04,50 

O,t91 
t.ooo 

0,00 
0,00 

o.oo 
0,00 

)OJ .,. ;~Ql 

UJU,U 1':01 

-----------···--------··················-----------·-·-···--------------------------········------------------------·. 
547,10 541,10 0,991 0,00 o,ao 

PRODSTAR 2 ~FG 
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~-- . M.R.P. 

CALCULO DE NECESIDADES NETAS 

La planeación de requerimientos de materiales de PRODSTAR responde a 
las 3 preguntas básicas de una empresa manufacturera: Que articulas 
p..:;:_ducir_._. cuan<t.Q_produc!_:"los y en que cantid~s _ _,_ 

La función de MRP sugiere órdenes de fabricación, asi como de compra, 
en fecha y cantidades para que el nivel de inventarios sea minimo y que 
se asegure al mismo tiempo la disponibilidad de componentes en el ciclo 
de producción. 

MRP permite planificar y reagrupar con seguridad las necesidades de 
componentes en la empresa periodo por periodo. 

Asi mismo se pueden aplicar diferentes políticas de reaprovisionamiento 
en función de la categoría de articulo. 

Las políticas de reaprovisionamiento son las siguientes 

Cantidad neta 
Mínimo lote de reaprovisionamiento en cantidad neta por enci~a del 
lote 
Cantidad múltiple del lote de reaprovisionamiento 
Cantidad múltiple del lote de reaprovisionamiento desglosado por 
lote (útil en farmacia y en fabricación de cables por ejemplo) 

Estas mismas políticas pueden aplicarse con cobertura del inventari Je 
seguridad. 

PROOSTAR permite puede controlar sugerencias por lote, es decir si -na 
sugerencia se marca en una cantidad, esta se puede dividir. Puede hacer 
un lote económico de 500 unidades y no poder fabricar más que 
cantidades de 100. El cálculo sugiere entonces fabricar 5 veces lOO 
unidades. 

El cálculo puede tener en cuenta porcentajes de pérdida de enlaces de 
estructuras y efectuar una ampliación del plazo de reposición sL la 
cantidad sugerida es superior a un lote. 

El tratamiento puede solicitarse para un horizonte variable de 1 a SO 
meses. 

76 
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M. R.P. 

Las sugerencias serán generadas con precisión diaria o acumuladas por 
semanas. 

El cálculo se ·efectüa con identificación del origen de la necesidad 
nivel por nivel (Pegging). 

Una fase de análisis sobre un horizonte parametrizable 
al final del tratamiento permitiendo tomar 
replanificación de órdenes. 

puede ejecutarse 
decisiones de 

1 ?ROOS':'.\Jt ~ICO,S.A.. 19·01 ::.t..:..:·.-....o orrcur:A.:lU I'IITA.SCI'O.Pl 1 22/ll/92 

E~ ~ SlLICCIONIS tatro 1 t' 1 ~~ 1 (4 Ftl 

FECHA DI RIFERIMCtA 

NO MESES ~CULO 
NO MISES AMALISIS 
NO OE SEMAIIAI 

!2 

1 ACRt.'PAC::. D OIA.I 
4J ACiii.."'PAC::J:II U !Jli4AII. 

S~C. DI FAaRICACIOK SI 
SUG. DE COMPRAS SI 
ED!.C!.O!I t.ISTA !U 
COZF. SiCURIOAD ,1,000 
INCL~SION PERDIDAS SI 
COM.IC. CALIHDARIO SZ: 
COEF. COR.RIC. PU.Z.O SI 
stocK • C'I'tl PEDIDA 110 
S1'0Cit • C'TD RIIIRVA. 110 

.;_PROOSTA.R 2 Rel 01.00 n:-:-s--~· =~----- • -x oa ~•56 
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~-- JI.Jt.P. 

IHPRESION 1 CONSULTA DE RESULTADOS 

Automáticamente se genera un listado 
presenta las sugerencias por articulo y 

t'~OOSTAA •oEMQ• 
01 P~OCSTAR K!XICC,!.A, 

DESCRIPCION ARTICULO 
FECHA C! M.C./S. ART:C~C ORIGIW 

oo c::noo c.uuo• 01 MUtiAHz.u .uut. 
:22111./91 rs .1 l 
25/1.1/91 r::r• ' c:noo 
O:z/12191 rs 2 
0)/12/91 cr 5 c:noo 
15/12/91 cr 6 COl.OO 

15/12/U cr U CDl.OO 

24/12191 rs l 

01 CAOOO CABI.MA I'IOftADA AZ\IL 
22/11/91 rs • 
22/11/91 rs 7 

22/11/91 rs 11 

22/11!91 rr 1 COl.OO 

02/12/91 rr 2 CIIlOO 

16/ll/91 ,. • 
11/12/11 rs • 

Ol a:oo COZ"t''ldDDOl Ulft. 
22/11111 rs u 
22/11111 •• 19 
22/U/11 ,. 2l 
Z2/U/11 rr 1 allOO 
02/U/91 rr z C%1100 
10/U/11 •• 20 
10/12111 ,. 2l 

resultado del cálculo. 
por fecha de necesidad. 

Este 

LOT'I ICOR. 

001 BOJA : 000 

22111/92 17:5 

S'tOCX. UfiCIO 
!UGIKUCIA S'I'CC'I': CAJ.CU'LAJ)O N.OOCliM!!f':" 

ao.oooooo 200,000000 
100,000000 1000,000000 ... RmW 

5,000000- 994,000000 
600,000000 159&,000000 

7,000000 .. U87, 000000 

7,000000 .. 1580,000000 

759,000000- 821,000000 

400,000000 1221. 00000'" 

7], 000000 ;z::o.oooco, 
aoo,oooooo 87). 000000 "' 600,000000 1&7).~00000 RE': .• -

JOOO,OOOOOO U7l, 000000 !lr."1IAS 

aoo,oaoooo- l67J,000000 !lEnw 
600,000000• )07). occooo 
400,000000 H7l. oacooo 
600,000000 407]. 000000 

uo.oooooo 200.000000 
•oo,oooooo uo.oooooo • • • R!.'I'RA! 

600,000000 uzo. 000000 ... ~ 
lODO, 000000 uzo. 000000 R!':"'W' 

800,000000• JIZO,OOOOOO ~ 
800,000000• 3020,000000 
400,000000 l420. 000000 
600,000000 4020,000000 

El calculo de necesidades HRP permite determinar los requerimientos 
netos reduciendo el nivel de inventarios y proyectando en el tiempo el 
nivel de existencias disponibles. 

PRODST.U l · .. 
78 Copyright PROOSTAR S.A., 199) 



"-1-" 
1 

COKPAAS 

CONTROL DE COMPRAS 

Este módulo permite manejar en forma eficiente la función de compras 
desde que se crea una sugerencia de compra desde el módulo MRP o se 

/·emite unas ¡¡olici tud de compra, produce solicitudes de cotización, 

)
" emite órdenes de compra de diferentes tipos, auxiliando al comprador en 

)'J la selección de proveedor, le da seguimiento a la orden de compra, 
: / controla la recepción del material comprado, genera la entrada ai 

1 almacén y crea el pas i ve correspondiente. Este módulo genera 
~stadisticas de compras y proveedores. 

Este módulo a través 
controlar una Orden de 
un maquilador. 

de la Orden de Compra de Maquila, permite 
Producción realizada por una tercera empresa o 

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 Cotización, 
• Ordenes de Compra, 

"" Control de Recepciones, 
• Control de Devoluciones, 
• Control de Facturas, 
• Consultas de Inventarios y Producción en Proceso, 
• Tratamientos especiales y anuales, 
• Importación y Exportación de Datos. 

Este módulo está totalmente integrado con los módulos de producción de 
PROOSTAR para ayudarlo en el manejo de materiales. El sista .. de 
compras utiliza información de artículos, inventarios y ~RP para 
determinar requerimientos de compras y producir órdenea de 
abastecimiento, actualizando inventarios a su recepción y generando 
registros en un archivo para interfase con su sistema de Cuentaa por 
Pagar. 

Se puede utilizar el generador de transacciones de la Cala le 
Herramientas para personalizar las recepciones y cuenta con tOdaa laa 
facilidades del diccionario de datos. Este módulo opera en un aaDiante 
multicompañia. 

PROOSTAR 2 - POP 
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COMPRAS. 

CONTROL DE COMPRAS 

ARCHIVO DE ! CONTROL DE 
M.R.P. 

PARTES 
1 

INVENTARIOS 

1 

i 

INVENTARIOS 

BAJO MINIMO 

' 

REQUERIIUEMTOS DK COMPRA 

PRONOSTICO 
DE 

REQUERIMIENTOS 

1 

1 

COMPRAS 

EMUION DE 
ORDINIS 

DK COMPRAS 

IJtr"'liGAS = 

F= 
1 

J 

ACTUALIZACION 
INVENTARIOS 

CUENTAS 
POR PAGAR 

PROOSTU J · • 
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COMPRAS 

En el diagrama anterior se muestra el flujo general de información del 
sistema de compras partiendo de la salida de planeación del sistema o 
a través de las requisiciones internas generadas en su empresa. Este 
ciclo incluye la impresión de órdenes de compra, así como su entregas 
y/o devoluciones y finalmente el costeo y registro de la orden en el 
módulo de cuentas por pagar. 

l 0~00 PROO~TAa ~ZCO 00·00 ••• 'U!'IU PR::rtc::PA.L ••• 1 22/ll/92 

l. INS~CIOR/PARAMETROa ll. CO~.t. QCUCIODI 
l. COKT'ROL TABLA.S "· COIITIOL OIYCLUCIOn.s 
). CONTROL DIRICCIO"II COMPAIIAI u. C'Olft'RCL r AC"1"U1'.Aa r MQIIQI 

•• CONTROL PROYIIDORIS 

'. COHTR:OL '!'AIUFA.S "· ~L MAQUILA 

•• COMnOL SCLICI'n~U 01 C'O'ritA • 

'· COI'I'TMlr. SOLICI'rJtiiS DI C'CMPRA 11. COIISIJLU.S U·CUUO 1 I!IVDTARIO 

•• CONTROL PRIPARACICifiS O, COlORA 20. tRATAI'IIP'tOS UPJCIALU 

•• CONTROL O. COHPRA DIR!C'T.U 21. TR.U'»1IIln'08 MUAL.II 
10. CCnllOL PROCP.NU.S DI EM"'r".'c:A "· PROC~ IIPICIFIOOS 

"· COIIfT'AO.t. CO!n'K.\l'OS/ PRSVI 1 IOQ.S 

"· COWTROL O. CCMPM Al I IJt'fA8 "· IIG'OIU'ACIOII/IXPORrACIOII DAl'OB 

PRCDSTM 2 POP 11:•1 01.02 /ll04----o9:2,------· OC Rl-4 
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~ ------------------- COMPRAS 

CONTROL DE TABLAS DE COMPRAS 

Esta función permite controlar las tablas del Módulo de Compras y 
los textos estandar utilizados en los documentos generados por ~ste 
módulo y generar el formato de los contadores utilizados, en los 
documentos que se producen (solicitud de cotización, orden ~e 
compra, nota de recepción de mercancías, etc.). 

l 0100 ?ROOS':'M .~:::'1 jz-:: ::!'oo~C:. :'.U:.A.S 1 2.1/ll/92 

E.SCOCIR U~A OPCION t~tro 1 ~4 P:~ 1 :L ~~t:'l ~! ES:ABLIC!MIE~ 1 SI~VIC:O 

l. CESTION TABLAS COMPRAS 
2. CISTION TABLAS PROOSTAR 
J. CONTROL TlXT05 
4• DEF.FORKATO! O! LOS CC~AJORES 
5• AC'I"JA.LIZAR LOS CCN1'AOOU.S 

&• CCNSUt::.U Na DI O.C. A.'l'lJ"'....A.=t.U 

a• CALIFICACIOR 01 P~IOORES 
g• CONTROL CL1rVAS DI lSTACICN. 

LO. CCNTJIICL DI LOS CALEHO.U..COS 

lJ. z::c::' :ABLAa COMPRAS 
~4. !ZI:!O' TABLAS PROOS'¡AA 
t!. ¡orc:ox ~ 

22. !!I::::.O!I DI LOS CA.UKD.UIOS 1

1 

PPOCSTAJI 2 POP Rel 01.02 /2JOC---:9:H------o 00 

.,_,J 
Estas tablas permiten controlar y sistematizar los datos 
archivo de proveedores, creando uniformidad y simplificand:) 
captura y utilización. 

Las principales tablas de compras son: 

:e. 
•• 

,í Tablas de compañías 
Tablas de Operadores 
Símbolos de monedas y tipos de cambio 
Unidades de medida y conversiones 
Código de idiomas 

, Código de País 
categorías de proveedores 
Familias Estadísticas 
sectores geográficos 
Formas de pa;os y vencimientos 
Descuentos a~l proveedor 
Tipos de empa•ue del proveedor, etc. 

• 
8l 

PROOSTU l 
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COMPRAS 

CONTROL DE PROVEEDORES 

Esta función controla toda la información relativa a cada proveedor 
creando·el archivo de proveedores. 

1 22/11192 

ESCOCER UMA OPCJ:OI!I Iatro 1 t't PII 1 tl CAIGitO 01 lst.\IILI:CI.Mliii'1"D 1 UJN"''CIO 

l. CazAR 

2. MODIFic:AJ't 
l. aoRR.U: 
t. COPIAR 

ll. P.u..ucrnuzu tU'f.U PROV. 
1 t • L I S ':.U P NlY'IIlXlUa 

5, C"'l'.Sut.TAR 17• AC'Tt'VU 1 DI&\C'l'IVAI CAHP08 
5. BUSCAA 11• c:J\IAA 1 10~ c:.uG"'8 

7. VUOU.S POR DU'IC'TO P~a 11' -~ CI.\VW ACCUO USUAJUO 

9 • REAJ'VST. 'tAJUPU/PRC'VD.DOU8 
PACY. D SD.II 

2 J. r:zft%0. tAa.U.I DI ~ PIIC'I 

.U. PA.JIIo\laftJUil PA.ftAW,A IU&QfJIZIA 

PP:OC3TAR :Z POP Rel Ol.QZ 12lOt----<ltiH•-----t o• Rl-& 

Caracteristicas Principales 

.' E 1 archivo de proveedores, controla diferentes tipos de 
, proveedores, datos de los mismos, textos asociados a cada proveedor 

) y requiere una parametrización previa para simplificar la captura 
'~de datos de ellos, como activación y desactivación de campos, 
-valores dados por detault y utilización de tablas de control. 

creación del Archivo de Prove!doret 

Después de verificar que el proveedor no esta previamente 
registrado, se inicia la creación del registro correspondiente. L4 
información de cada proveedor te aliaenta mediante la utilización 
de 3 pantallas. Algunos da toe ton controlados por tablal de 
control. 

PRODSTAR 2 - POP 
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------------------- COMPRAS 

La información del archivo de proveedores, es también sujeta a 
darle mantenimiento y borrarla. Se pueden efectuar consultas y 
búsquedas de proveedores, asi como producir reportes de los mismos. 

L 

i 
' 1 

OlOO PROOST.U: !'CEXICO C&·Ol C:U.U PMV'EI'OOR 22/11/92 

DTR.A.R Sit:U'If lL CURSOR 1 t5 CNGIO PRICEDDTZ 1 t'& 1/ALIDACIO!f li"'8 DIFic:t'O 

01 !f. PRCVIKOOR 
Ol ct.AVI AU AJNM. 
os RA.ZOI SOCIAL(1) 1 
01 RAZOR SCClAL(2)1 
07 DIRICC:IOI (1) 
01 DIR.ICC:lOJI (2) 
og COOICID POftAL 

lO CIUDAD 
11 SI!:LA 
12 ce~ 
11 DIRKC:.(l) ~COl 
1& DIRIC:.)2) &AMC'01 

u a 
ItA TI CA 
SAJU. KATICA S.A. 

c:.\l.l.l JIUTLA !le. ,. 
COlo. IJfDIPD'DUCIA 

OlUO 
taXIC'O, O.P. 

15 CORTR:)t. CVDTA 1 O 

11 !f. CUXRTA aARCO: 
17 R.CLIEMTW/PRCY 1 

11 C'rA. CCUC'I'IW 1 

02 COO. DIRICCIO!f 1 
O& TIPO PXN'UJ)Oit. 1 

u R.r.c:. 

20 COOIOO I.A.I. 

21Jt.~ 

22 11. nt.IX 
ll 1. ru 

o 
o 

. ' 

RODSTAR 2 PCP R•l 01.02 12l04L----< ... 9: 25------x Ol R"""-"'-~ 

0100 PRODST.U IUXIC:O O•·Ol :::u,.u nOVI!DOR 22/11/92 

!Jf'n.AA Slatnl U. c:tJRIQR 1 t~ CAMPO PUC:Z:OUTI 1 t'll VAI.IDACIOII POI CIFIC"1'0 

u u 
CI.\W ALI'UUM. 1 MAnCA 

COD. Or.KieCIOS 1 O 
TIPO PIVIDDCJI 1 O 

AAZO.- ICICUI.( 111 lUZ. IQ.DCA 1. & • 

Z6 CXID. UPICiriCGI 00000000000000000000 
25 lDICitA UIUAL •• 1 lS :)&IC. ~ PAGO o 
21 CCDIQO IDICIG. 1 O ll CT». :)UC\IVT'O 1 o U COD. UTADU'f. 
21 CQDIQO DIVISA 1 !la. ]7 COD. UO\I'DCI<:WI o &7 C:OD.UDD.tST. 
21 CQDIQD fA.a ll CODIQID rva o ... c:cD ,lftADIIT. 
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1 51 l'D%.DC.PJ:I:IlD01 
Sl TIXr.PI. PKDtDOt 

ll CDD • J'Q.IQiCA PAGO a 0 • J ac"'r . CZIDG&TI CD 1 J sz~.DC.aa 
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COMPRAS 

,..., 
CONTROL'DE PRECIOS DE PROVEEDORES 

Esta función permite 
precios ofrecidos por 

tener información actualizada 
nuestros proveedores. 

1 0100 PROOSTAR KEXICO 02·00 CO~L ~ARIIA! 1 22/11/92 

ESCOCER UNA OPCIOM Intro 1 te PIR 1 tl CAMBIO DI tstABLICIMIEITO 1 SERVICIO 

1' CRIAR TAJUFA 

2' MODlFICAA TAJtlPA 
]. BORIWI TARUA 

•• COPIAR TAP.lPA 

'' CON!UI.TAR ' TARlPA 

6' ausc.u TA.IlUA. 
7. VAI.ORE! POR OUic-I"' -:".\lUPA 

•• AUJI!Sitf'O DI TARIFAS 

10• /'IODUICAJI TARUA.S DI !IJUI 

1 l. PAR»>ITJU't.\Jt LiftAI 'UJUPU 
U, I.U't.U %.UIPU 

17 • ACr'IVA& 1 Oa&ACTI'VU. CAIG'QI 

11• CRLU 1 IOJUt.U c:.AIQOI 

a• ldJID.U CUVI ACCUO USUJJUO 

2l. G''UTICI 'tA.It.A.S C011'1'1'CL TAJIIIIU 

2 •. PAJWG'nl ZAR PAJ'TALLA IUSQvmA 

?ROD!TAJI 2 POP. P:el 01.02 /2JO·-----o9:H------t 04 11:1-• 

Características Principales 

sobre los 

Este archivo relaciona a los proveedores con los articules que te 
compramos y registra los precios convenidos con cada proveedor para 
los articulas que le adquirimos. · 

La información de precios de proveedores, es también sujeta a darle 
mantenimiento y borrarla. Se pueden efectuar consultas y búsquedaa 
de precios, asi como producir reportes de los mismos. 

LUTADO UTAifDU DI TAJtiF.U 
?:'ICOS7M ·:~~· 

??~05-:'M ~ICO,S.A • 22111/921 
uota •u:u, ::01 
001 JJ, ~- ., .••• 

. . . . " .............. ······--··························· ...... ·-··· ·············-·---····-·---------------
~. A....':l.':': :".;:.o ::lE.!CittPCIOIU JI, PII:WD. IICJI/I.SCIC .1 C:IV UC P. ':'UUA t.t B.UI ':'.U.:P·A. P. IRICIO C1U't'DIO .t.liUTI ~~ 

....... ···································································---··-------··-·--------
A.3350L·l PUSTICO ROJO LOU ATD MD KQ 99191/tt l LI.:ZO Ql/01192 100.000 

.Y5501· L Pt..\STICO AOJO lO U ·- MD 10 ll/U/U a 17 .u 01/01/12 1000.000 

A..3S50L-1 P:..UT[CO AOJO lO U •n• MXJ1 J:G ll/lVU l :6.90 01/01/92 ,000.000 

a.U:Ol·L B.A.AM. 01 ACU LIU OIJIIC'O I'OQI ML OltCI/U 1 tl. :o 01/02/92 1000.000 ' :ICI.."!50•L ~U"t:JA 01 c."'u 1800 PlAneA KXII PZ 99/U/It 1 ~- 1' 01/0l/12 'oo.ooo •• 
... ------------- ----·------ ---------------------- --·-- ------ .. -.... -. ------. --------------------·---------·--. ' ........... 
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~ ------------------- COMPRAS 

SOLICITUDES DE COTIZACION 

La función de solicitudes de cotización permite consultar una serie de 
proveedores para la compra de uno o varios articules, permite 
introducir sus ofertas al sistema y establecer comparaciones con el fin 
de seleccionar un proveedor. 

Caracteristicas Principales 

Estas solicitudes de cotización se realizan a través de un archivo, a 
partir del cual se pueden imprimir reportes y documencos 
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 emisión de la Orden de Compra es una de las funciones ~as 
importantes del Módulo de Compras. 

En PRODSTAR se producen los siguientes tipos de Ordenes de Compra: 

a.c. agrupando varias Solicitudes de Compra 
o.c. Directas 
o.c. de Compras Generales 
o.c. Abiertas 
o.c. Programadas 
O. C. de Maquila 

·ordenes da Compra ag;upando varias solicitudes de compra 

Mediante esta opción se generan Ordenes de Compra, consolidando vac1a1 
requisiciones de Compra requeridas por varios departamentos de la 
empresa, mediante un comprador centralizador de dichas sol1c1tudel. 
Este tipo de o.c. se utilizan generalmente cuando no ex11te un 
proveedor registrado. 

PRODSTU J · K. 
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COMPRAS 

O=denes de Compra Directas 

Esta es la opción tradicional para generar una Orden de compra, en la 
c~al PRODSTAR ayuda al comprador a seleccionar el proveedor. 

Ordenes de Compra Generales 

Esta opción se utiliza para Ordenes de Compra para artículos no 
productivos, no registrados en el archivo de artículos y sobre los 
cuales no se controlan inventarios. Se puede utilizar esta opción para 
Compras de papelería o refacciones, por ejemplo. 

Ordenes de compra Abiertas 

Esta opción se utiliza cuando existe un acuerdo con el proveedor para 
surtir una cantidad de artículos en un periodo determinado. 

O=denes de Compra Programadas 

Esta opción es.similar a l~ anterior pero con un programa de entregas. 

Ordenes de Compra de Maquila 

Esta opción se utiliza para Ordenes de Compra, para las cuales se 
proporcionan materiales a un maquilador el cual efectuará operaciones 
de máquina o mano de obra, sobre materiales que le proporcionamos. 

Esta prestación de PROOSTAR es de mucha utilidad para aquellas empresas 
que trabajan con terceras persona• (maquiladores), que efectúan algunas 
operaciones o procesos productivo• tuara de la empresa, como corte• o 
tratamientos térmicos. con eata función a través de una Orden de 
compra, se controlan operacionea y aateriales enviados a un tercero. 

PRODSTAR 2 - POP 
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COMPRAS 

Características 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 lO formatos diferentes para Ordenes de 
Compra. 

Las Ordenes de Compra, pueden ser modificadas, dándole PROOSTAR un 
número de versión a cada cambio efectuado. 

El archivo de Ordenes de Compra puede ser consultado y se pueden 
efectuar búsquedas a este archivo, así como producir reportes del mismo 
mediante reportes parametrizados por el usuario. 

PRCCSTAA •o!MO• 
01 PRODSTAR ~tOO.S.A. 

S'l"'D LISTA ISTM'DA.l 01 ORDEN OE COKPRA 
A20916 P, 

:~l 221:. 

···························································································································~ 
-:':PO l'f. PEDIDO N.PROVIID. LlN N.ARTICuto JESCRIPCt:l 1 
................................................................................................................................... 

9207211001 
92072!1002 
920721100] 
92077/1006 

88 

uso 
l850 

1850 
1800 

RO!n50 RU'ZDA DI CAI'IION 
ROUKSO R~DA DI CAAIOR 

1 ROUISO AUJ:DA DI CM!C" 
1 A.I.S501·1 Pi.A.sTICC RQ.JO 

5000 U1l' 

5000 U1l' 
~000 U1l' 
800 t11f 

0.15 
0.15 
0.15 

11 • .20 

750.000 
750.000 
HO.OOO 

USIIO.OOO 
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COMPRAS 

CONTROL DE· RECEPCIONES 

Mediante e!!ta función se le puede dar seguimiento a las Ordenes· de 
Compra Y en el caso de artículos productivos se puede efectuar en linea 
la actualización de inventarios. · 

Existen diferentes formas de efectuar las recepciones, de acuerdo a la 
Orden de compra o de acuerdo a las cantidades de la remisión del 
proveedor, aceptando entregas parciales, e.tc. 

Características Principales 

La información de las recepciones, se almacena en un archivo a partir 
del cual se pueden emitir reportes y documentos parametrizados, ademas 
es posible: 

- Tener hasta lO diferentes formatos de remisiones de recepción 
- Imprimir remisiones de recepción en forma automática o a solicitud 
- Utilizar el generador de transacciones de PRODSTAR 
- Imprimir etiquetas 

CONTROL DE DEVOLUCIONES 

Esta función controla las devoluciones de mercancía a proveedor••· Lal 
devoluciones pueden ser por rechazos de Control de Calidad, por 
diferencias en las entregas con relación a la Orden de Compra o por 
articules recibidos con diferentes condiciones a lo pactado. 

Las devoluciones pueden realizarse CON o SIN reintegración a la Or~•" 
de Compra. 

La información de las devoluciones se guardan en un archivo a ~rtlr 
del cual se pueden hacer reportes y documentos parametrizados. 

PRODSTAR 2 - POP 
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COMPRAS 

CONTROL DE FACTURAS DE PROVEEDORES 

Esta función permite registrar las Facturas de los Proveedores y las 
Notas de "Crédito de ellos y crea un archivo de interfase para la 
integración de esta información en la Contabilidad. 

Esta función se hace a través de la siguiente pantalla: 

90 

l O lOO PRODS':'.U I".!.XlCO :, ·;: ; :o•f'~"JICJ&, '"C":".;M.! 't Pf. ~~ ":R.I:D It'O 1 2 lJ U/U 

ESCOCER UWA OPCIOM I~tro 1 ~· r:l 1 tl ~IO ~1 !S~LICIMIEBTO 1 SLRVICtO 

l. CMA& RIC'DC!:I il. P u.A.Ia"rRI ZAR L I ST M P loC"''lTRU 
2. IIDDIPICAJl RICUCI::I ~ .. :.::rru F AC"ni1IA.I 

J. IOIUWI JU:CUc:o• 

S, COWIUt.T.U: RIC'UC!OI 1'. I.JCU't,, COSto POST. PAC"rVTU.CIOI 

l. BUSC.U RICIPCIOI 

... :nD.UI COlf CONTAJUtiDAD 
10. CUAA C'CIG'~ '~"M 

11. I'CDiriCAA COIOLDQi:N'TO P AC'T'."'A 
u. IOIUWI COCPIIJalrf'TO 11.C"!'V11A ... ~~ I Z.AA PAMT.\L.I-' a ;QtJmA 

PRODSTM 2 POP Jl.el 01.::12 11lH---o:.t:l.------l Ot -:_... 

Características Principales 

El registro de la factura pueda efectuarse en una fecha posterior 
a la recepción, salvo en el ca•o da Ordenes Generales, que se haca 
al momento de la recepción. 

La información de las factura• •• guardan en un archivo a partir 
del cual se pueden hacer reporta• v documentos parametrizados. 

La información de las factura• toaa en cuenta información contable 
como número de cuenta para crear la interfase con contabilidad. 

La información de este archivo pueda utilizarse par actualizar al 
archivo de precios de los prov..ctorae. 

PRODSTU } · ~·-' 
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COMPRAS 

CONSULTAS DE INVENTARIOS Y PRODUCCION EN PROCESO 

Con esta opción es posible consultar el nivel de inventarios y la 
producción en proceso. 

Esta consulta se hace con la siguiente pantalla: 

0100 PROOSTAa ~ICO 19·00 CO~S~~AR EN·C~~ Y STOCKS. 22/U/92 

iSCOGEA UNA OPC%08 Intro 1 t4 FIB 1 tl CAMBIO DI IST~C~~ 1 I~C%0 

.. CORSUI.TM D·Ct."lUO u. PA.RAKI'%'UZAR. CORSUI.U. D·CUUO 

'· CORSUt.'rAA ·= ... 14. PAJWU'I'RlZAR COII.SUI.TA S't'OCitS 
J. CONSULTAA S~ltS D' V.\,LCR 15. CZIINIR T.RAS!ACCIOWIS IKTRACA 

•• CORSULTAR !CIYUU!NTOS .!'rOCJtl , .. LU'tAI PUM. nAIISAC. UTIW>.l 

'· C'OJISULTAA CO.S'lt)a B'ISTORICO.S 

•• CONSUI.':'.U: U1l I CAe :ons l8. P AP.AI(I't'I.I u.~' L UT.U ICN I MI Eft. 
7. CORSutl'AR FICBAI DE CADUC:~AD :g. LIS'tU MCVIHlU'tOI DI .U't!CK 

•• COif!UL"UJI ISTADUTICAS Sroa.J 20. t. UT AR MCVl H I lll't"'S D ISPDA 
lO. CONSULTAR COSTOI A R!C~~ItAA "· LIS'tU I'IJVlMIZl'f'r'CI A Ucut.. 

"· ACTU.U., HOYIKJ:EHTOS !9 E!P!R.A ''· ~EPI!II PERIODOS ~A STOCK 

PRODSTAR 2 POP Rel OLC2 /2):;,----~9:2!------· 04 Rl-C 

Un ejemplo se hace con la siguiente pantalla: 

1 22/11/92 

Intro POR 8.LOft 1 t'l U ORtlD P"'77 1 t2 :":NSUI.'U Ul.t'U'IOa IliVU'Z'ARlOI /ti Ptl 

CODICO .utrtcut.a 1 AUSOl·l 
DUCJUPC'IOJI 1 PLMTICO ~'aJO 

c.u"ICOJU.A Aft,· 1 70 
UXtDAO S'l'Q:Z 1 IG 

············•·•··· OOIIULTA ~IDAD&I STCC11 
!JJIIDAD 51"001: 1 IQ 

cou. cr:MV. uc1ua • 1.000000 

lmX:Iti'UlCQ 
l"l'QCL~ C'IWr 1 ·_,; . 

~~:~' 

;:. ... i . .t-~;~~~ ~~. : : ~. 
.raca . .ar.·~"-:.~ ...• 
cm "JCPP'"'' .. ' 
AUI. PIUJICIPAL 1 . AUIOl 
S"nlCll Dwal:DAD r 
S't"'a AJAPJWN, 

919.000 
o.ooo 

n.us 
901. 51J 

o.ooo 
901.!U 
27.000 

o.ooo 
0.000 

1'%'00: N.I.UC o. 000 

CA.DaoAU UC 1 A 
PNttttA .l.ftAD, z O 

c:-='0 IJIT. 

=-· 
1G1 U7.000 
MU 1.000 

P~.llt'r.ll'l' 1 
C'TD U'l. 'f .lll"ntt.DA • 

o 

riCIA UL'r. 11!. 1 12/iliOJ 
riCIA ut'f.IALlD 1 92/ll/01 
nc&\ vtr. xn. 1 oo¡oo¡oo. 
~ UJ.'f, Ift'. r 
t.DT1 1=-::IUCO r 
n.uG QPOIIC. 
•.• ~1 1 

u.ooo : 

1. 1117t'IIW J. r.· .~~ .i;.O .. ~ :ro 
· .. ., • l ·: ~, (-:7 ;,h 

; . 

P'!IXI.I"tU ;r pC'f ••1 Ot.lZ IZl:lc----<trU 01 11:12'--
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COKPRAS 

TRATAMIENTOS ESPECIALES Y ANUALES 

Mediante esta función PRODSTAR COMPRAS permite : 

- Crear, accesar y depurar el archivo histórico de transacciones. 
- Manejar textos de ayuda al usuario ~sando la caja de 

herramientas. 
- Resincronizar archivos en caso de problemas. 
- Transferir información para cambios de ejercicios fiscales. 

IMPORTACION Y EXPORTACION DE DATOS 

Mediante esta función es posible crear interfases del módulo le 
Compras con otras aplicaciones, en forma sencilla. 

Importación de datos 

PRODSTAR pone a su disposición un archivo de interfase secuenc:a •. 
en el cual se describen los datos que serán incorporad .. ;~ ' 
PRODSTAR. Esta información se puede realizar hacia los archlvJw :e 
proveedores, precios de proveedores, etc. 

La información que queremos importar debe parametrizarse :el 
siguiente modo: 

a) Descripción del campo 
b) Destino del campo 
e) Operación que queremos realizar 

Exportación de datos 

La exportación de datos se hace de una manera sencilla mediante .•a 
parametrización muy parecida a la realizada al generar un reporte 
La exportación puede hacerse desde diferentes archivoe 1e 
Proveedores. 

La información que desea exportarse se hace como al elaborar .~ 
reporte describiendo: 

a) Criterios de selección. 
b) Criterios de clasificación. 
e) Número de campos que se quieren exportar. 

PROOSTU J 
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PLAN MAESTRO --~ 
El Plan Maestro de Producción es una potente herramienta que permite 
efectuar las siguientes funciones básicas: 

• Análisis de presupuesto sobre un horizonte a mediano-largo plazo. 

• Validación 
producción 
plazo. 

de la factibilidad de realización del plan de 
en términos de capacidad, en un horizonte a corto-medio 

El módulo del Plan Maestro permite ejecutar la mayoría de las opcio~es 
existentes en la obra en curso. Estas se ejecutan, sin embargo, en 
archivos separados ofreciendo múltiples posibilidades de simulación. 

PRESUPUESTO 

Un primer menü permite registrar las ordenes de previsiones en los 
archivos del Plan Maestro. Estas ordenes pueden registrarse 
manualmente, mediante curvas de distribución, o bien a través do la 
carga de archivos secuenciales externos. 

1 PROD!TAR ~%CO,S.A. 20·00 P~ ~~~~IP./COISULTA) 1 22111/U 

ISOOGKR UJA OPCIOR Intro 1 tt rr• 

1. PLAN KUITJIQ( c:AI.Ctlt.O/A,U,LIJ U 1 t). CO.IUT.TAI: D C'ti'UO 
2. PLAIUP. OADD DI COMPU. U/N u. P~IZ.U: coaaut.'tA D ~ 
J. PLAJIIP. ORDD DI VZln'A Cit... U. n.t.U.UO PLAII M.U5TRO/D c:t.1UO 
4, PLA.IUP. PIWV'UI I08 Vll'tA CJ/ftil 

'5. PL.UIIP. PMVUICII ru. ""• 
6. PE.UIF.OltDII C'CIG'LITA n•UfiW 
7. C'Oll'lWllo CUJlVU Ln'ACIOLU.l~ 
I~"MDDIPIC.. 0./1. PLA8 ~ 
t. IDDU-. 0./1. Pl.UI u.&.rrm 

-/ ·~;~~ C3rsut.D& .. 0./S. PLU MA&r.ID 
' if:r "IJ'I'UAClOII Mrtc:U'I.O rL ,....,._ 
~~~ ,~ ... _._ ":-_j -~?-. -
-=~e~ co:~.:;~ ... _ 

JJ, PA.IAIICftWJZU PAM'ALLU PLUIP. 

U. PUMI'ftl~ COJsutU 0./1, Pll 
u. ••M••n.uu st1'\IAI:ICII ~. ,. 

RCDSTAI 2 Ael 01.00 /tl'l'l-:" ,,_ ____ • -· 04 ............ 
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1 e ~----------- PLAN MAESTRO 

Un segundo menú permite ejecutar las opciones siguientes utilizando las 
previsiones previamente cargadas: 

94 

L PROCSTAA KIXICO,S.A. 2l·CO P~ ~!TRO{CALCuto/~lSIS) 1 22111192 

u.c:GGD. UK.\ OPC:IC. Iatro 1 U PIW 

l. CALCULO la:UIDADU llft'AI PM 
2. t.ANZNU..&Jml IAl"':B Pt..u ...usno 
l. nl.OAACIC::. Pt-U KAZ.ttRC 

. ~- ... ·..:; ··:::-.t:J-~:._'1 
lJ, UI'D.I c.uaa c:.cu.L PUJUCI.·"" 
u. LII1'U c.uu:a oftALL:rABJUa.' ¡._ ·r 

15. CARQA SUCUl.\D& 1 C. DI ftAIIA.JU .'·: 
11. ~ aDCUUDA POR aaD.-rUJUC:." ;'··~-.... -
17. PAJWfi.COI5UL'I:A. c:AaGA !=·~ --· 

8. BOJUIWl ORDDU DI PABJUC:.U::IOII ~ 

• 9. DDUI.AA OZIIIIU PuaiC:: S:JIIUL • .:.: ~- ;,~-~~-~-~_i.flJ·~.-; 
.. ..::;-. ·.- ·.·\.~ :·j:··- ·."í~.!'.?..~. '· 

u. couutr.u o.¡a. Pt..u MUmO • n.~ftUI 

_12.-PA.IW«fttJ&u. CCI'I1JtD. 0./1._ "!. -~~~~~~~~~~~,~~:¡~~~: 

.. ;~-:.~. . . ' . . -.~ . . ¡ ..... 

El Cálculo MRP dará las necesidades en compras y en fabricación. 
Para este cálculo, es posible utilizar una estructura alterna 
reservada al plan maestro con la que se pueden usar macro­
estructuras para realizar planeaciones por familia de articulas. 

Lanzamiento de fabricación en batch que generará las reservas de 
materiales y cargas. Para eate lanzamiento se podrá optar por una 
ruta alternativa reservada al plan maestro usando macro-rutas. 

PROOSTAR l · •rG 
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PRODSTA.R •DEHO• 
01 PRODSTAR MEXICO,S.A. 

CONTROL 
DE PISO 

18-01 CALCULO COSTO FAIRIC. {SIHUt.) COl BOJA : OOOJ 
2Ull/92 17:0' 

······························································································································-··· 
HiPORTB PUV. O ISV • 1 :J<PORT\ O ISV • 

Ri:CAPITULACIO!I ' ORDENES LANZADOS 

'!'OT Al. !'lA TER I AL 36285t, 89 3!86, 70 H9~61.11· 99. J 1-

'I'O':'A.L f't.AQUINA 0,00 o.oa O,JO J,::o 
roTA!. M.OBRA 82245,00 82120,00 15,00 0,09 

TO'rA!. S/TRAT. 0,00 0,00 0,00 J.OO 
TO'l" C.C&NIRALES 1lll6, 75 12ll6, 75 0,00 J.OO 
COSTO TO't'AL. O. F. 457436,6, UHl,U l5919J. ~·- 11,12-

...................................................................•...•.......................................................... 

!U':CAPI:Ut.ACION ' ORDE~S CEM.•l..AHZ. 
'!'C'I'AL MATERIAl. 3628,.,19 HU, 70 BIZII.II- ,._01· 
TO'rA!. HAQUIMA 0,00 o.oo •• >O ,,00 
l'OTA!. 1"\.0BRA. 822U,OO 82120,00 ·\.:10 '.:a 
TO'rA!. S/'I"RAT. 0,00 0,00 :. :o ~. JO 

':'0'1' Q.CEHIRALES 12330,75 12336,75 :. :o ~. :o 
COS':"' ':'OTAL O. F. 4~7&l6,U 982U,,5 JB:u • 1. . 1 ,. 

..............................................•................................................................................... 

PROOSTM •OD10• 
01 PROOSTAR MEXICO,S.A. 

SEC TIP S/SEC OESCRIPCION SICCIOR 

600 M. O, ASBI ENSAHBU-1'1 SUICOIUtlX'l"'8 
600 M.O. ASSP ENSAHB~ FJ:IAL 

PROOSTAR 2 
Copyright 
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PROOSTAR 

.U.U.UIS RENOIMIEM"I"'S/ S!CCIOll 

S .A., 

1'PO ASIQ. 
JUW.lWlO 

547,80 

199] 

!"PO REAL. COIP. 
AS I QNADO IWfD 0'1. 

:zu,ao 
30,,'50 

Hll.lO 

o,ne 
1.000 

0,999 

TPO UJ:Q, TPO R&AI., 
RO JUL\LIZADO lfO UIQIADO 

0,00 
0,00 

0,00 

o.oo 
0,00 

0,00 

)01 m.l& :oo 1 

. , 
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~-- . M.R.P. 

CALCULO DE NECESIDADES NETAS 

La planeación de requerimientos de materiales de PRODSTAR responde a 
las 3 preguntas básicas de una empresa manufacturera: Que artículos 
p~ducirs- cuanQ.Q_produc~los y en que cantid~s_,. -

La función de MRP sugiere órdenes de fabricación, así como de compra, 
en fecha y cantidades para que el nivel de inventarios sea mínimo y que 
se asegure al mismo tiempo la disponibilidad de componentes en el ciclo 
de producción. 

MRP permite planificar y reagrupar con seguridad las necesidades de 
componentes en la empresa periodo por periodo. 

Así mismo se pueden aplicar diferentes políticas de reaprovisionamiento 
en función de la categoría de articulo. 

Las políticas de reaprovisionamiento son las siguientes 

cantidad neta 
Mínimo lote de reaprovisionamiento en cantidad neta por encima del 
lote 
Cantidad múltiple del lote de reaprovisionamiento 
Cantidad .múltiple del lote de reaprovisionamiento desglosado por 
lote (útil en farmacia y en fabricación de cables por ejemplo) 

Estas mismas políticas pueden aplicarse con cobertura del inventar! ie 
seguridad. 

PRODSTAR permite puede controlar sugerencias por lote, es decir si c<na 
sugerencia se marca en una cantidad, esta se puede dividir. Puede hacer 
un lote económico de 500 unidades y no poder fabricar más que 
cantidades de 100. El cálculo sugiere entonces fabricar 5 veces lOO 
unidades. 

El cálculo puede tener en cuenta porcentajes de pérdida de enlaces de 
estructuras y efectuar una ampliación del plazo de reposición sl la 
cantidad sugerida es superior a un lote. 

El tratamiento puede solicitarse para un horizonte variable de l a 60 
meses. 

76 
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M. R.P. 

Las sugerencias serán generadas con precisión diaria o acumuladas por 
semanas. 

El cálculo se efectúa con identificación del origen de la necesidad 
nivel por nivel (Pegging). 

Una fase de análisis sobre un horizonte parametrizable 
al final del tratamiento permitiendo tomar 
replanificación de órdenes. 

puede ejecutarse 
decisiones de 

1 22111/92 

E~ LAS SELECCIONES Iotro 1 '' 1 t5 1 t4 Ftl 

FSCBA OS REFERENCIA 

NO MESES CALCULO 
NO MESES AHALISIS 
NO DE SEMAIIAS 

22/1~/91 

12 
J 
8 ACRl."JIA,c::. D DI.U 

4l AGiH,"'PA.C:oa U SlM.\a, 

SUG. DE FABRICACIOR SI 

SUG. DE COKPRAS SI 

ED!CION LISTA SI 
COC:F. SEGtJlUDAD l. 000 

INCLOJSION PERDIDAS SI 

COJUU:C. CAI.EKDARIO SI 

COEF. CORRIC. PLAZO SI 
STOCK • CTD PEDIDA 110 

StocK • CTD RISIRVA.. lfO 

ALl'. ESTR.A trriLIZAR : O FA.BJJ:M:tC» 

--pRQCSTAR 2 Rel 01.00 /t:115--~' :o------
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~-- JI • .R.P. 

IHPRESION / CONSULTA DE RESULTADOS 

Automáticamente se genera un listado 
presenta las sugerencias por articulo y 

resultado del cálculo. 
por fecha de necesidad. 

Este 

P~ODSTAR •DEMO• U~Ol C.U.CIJLO NIC:ISIDADES !fftAS(MJUI) 001 BOJA : oca: 
22/11/92 l7~5· 01 PROOSTAR MEXICO,S.A. 

LLC M. ARTICULO OESCRIPCION ARTICULO 
FECHA C! M.C./S. ARTICULO ORI~!K 

oo c:noo CN'IIOK 01 M\IDÑIZAS AZUL 
22/11/91 PS .' l 
25/11/91 c:P• t CDlOO 
02/12/91 ,. 2 
03/12/91 cr 5 CDlOO 
15/12191 cr 6 CDlOO 
15/12/91 cr U CD100 
H/12191 ,. ) 

- Ol CAOOO CABINA I'IOln'ADA AZUL 
22111/91 ,. • 
22/11/91 ,. 7 

22/11/91 ,. ll 

22111/91 FT 1 CD100 
02/12/91 rr 2 c:D100 
16/12191 .. • 
18/12/91 ,. • 

01 seco COI'f'1'E!UI)CJl AZUL 
22/11111 ,. ll 
22/11/91 ,. u 
22/11/91 ,. 2) 
22/11/91 rr 1 c:D100 
02/12/91 rr 2 c:D100 
10/12/91 ,. 20 
10/12/91 •• 21 

LO'I'I ICOif. STOCK INICIO 
SUC:IRD'C:IA S1"0CK. CALCti'IAQO 

180,000000 200.000000 
1100,000000 1000,000000 • • • RITI'ASC 

6,000000- 99t, 000000 
600,000000 1596,000000 

7,000000- 1587,000000 
7,000000- 1580,000000 

759,000000- 82 l. 000000 
tOO,OOOOOO 1221. 000000 

7),000000 2co. cocee 
800,000000 873,000000 ' 
600,000000 u 7]. 000000 RE: .• -~ 

3000,000000 U7l, 000000 1\ET!W( 

1100,000000- l67l,OOOOOO R.E'l'1'.AS( 

600,000000- )07), 000000 

too,oooooo H7 J, 000000 
600,000000 407],000000 

t:ZO,OOOOOO 200,000000 
400,000000 820,000000 1\ETI\A.S-

600,000000 U20, 000000 R.r.RAS• 

3000,000000 u:zo,oooooo 1\ET!W' 
800,000000- 3120,000000 ... 1\ET!W. 

600,000000- )020,000000 
400,000000 JUO, 000000 
600,000000 4020,000000 

----------------~-----------------------------~------~----------~--~~---------~------~---~------------------------~--------····--·· 

El calculo de necesidades HRP permite determinar los requerimientos 
netos reduciendo el nivel de inventarios y proyectando en el tiempo el 
nivel de existencias disponibles. 

'· PRODSTAA l .. 
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COIG'RAS 

CONTROL DE COMPRAS 

Este módulo permite manejar en forma eficiente la función de compras 
desde que se crea una sugerencia de compra desde el módulo MRP o se 

r'emite unas -solicitud de compra, produce solicitudes de cotización, 

)
. emite órdenes de compra de diferentes tipos, auxiliando al comprador en 

)'? la selección de proveedor, le da seguimiento a la orden de compra, 
: /controla la recepción del material comprado, genera la entrada al 

1 almacén y crea el pasivo correspondiente. Este módulo genera 
~stadísticas de compras y proveedores. 

Este módulo a través de la Orden de Compra de Maquila, permita 
controlar una Orden de Producción 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 Cotización, 
• Ordenes de Compra, 
• Control de Recepciones, 
• Control de Devoluciones, 
• Control de Facturas, 
• Consultas de Inventarios y Producción en Proceso, 
• Tratamientos especiales y anuales, 
• Importación y Exportación de Datos. 

Este módulo está totalmente integrado con los módulos de producción de 
PRODSTAR para ayudarlo en el manejo de materiales. El sista_. de 
compras utiliza información de artículos, inventarios y !-!RP para 
determinar requerimientos de compras y producir órdenea de 
abastecimiento, actualizando inventarios a su recepción y generando 
registros en un archivo para interfase con su sistema de Cuenta• por 
Pagar. 

se puede utilizar el generador de transacciones de la Caja Je 
Herramientas para personalizar las recepciones y cuenta con todaa lae 
facilidades del diccionario de datos. Este módulo opera en un aaD&ente 
multicompañía. 

PRODSTAR 2 - POP 
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~-- COMPRAS. 

CONTROL DE COMPRAS 

80 

ARCHIVO DE 

PARTES 

PRONOSTICO 
DE 

REQUERIMIENTOS 

l 
1 

1 

1 

CONTROL DE 

INVENTARIOS 

i 
1 
' ' 

INVENTARIOS 

BAJO MINIMO 

1 

:¡ 
1 

COMPRAS 

EIUSION DE 
ORDINIS 

DI COMPRAS 

IWI"ltiCAS 

~ 

1 

F= 
J 

M. R.P. 

ACTUALIZACION 
INVENTARIOS 

CUENTAS 
POR PAGAR 

PROOSTAR 2 • 1 
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COMPRAS 

En el diagrama anterior se muestra el flujo general de información del 
sistema de compras partiendo de la salida de planeación del sistema o 
a través de las requisiciones internas generadas en su empresa. Este 
ciclo incluye la impresión de órdenes de compra, así como su entregas 
y/o devoluciones y finalmente el costeo y registro de la orden en el 
módulo de cuentas por pagar. 

1 0100 PROOSTAA KEXICO 00·00 ••• ~NU PA!~C:~AL ••• 1 2Ull/92 

ESCOCIR UJA OPCIOR Intro 1 t4 PI. 

l. INS~CION/PAAAKETROS l]. COR'l'ROL R.l:c:DC tODa 
2. CON'Tl'OI. T AB I.A.S u. CONTROL orvcr.uc rowu 
J. CONTROL DIRECCIONES COKPAIIAI ... C'OM'RCL rACrt~RAS r o\BOl'OI 

•• CONTROL PROVEEDORES 

'. COrrt"RCL TARIFAS 17. COR'1'ROL MAQUILA 

•• COin'ROL SOLICI'IVDIS DI coriZA • 
7. CO!ITROL SOLICIT".r.)IS DI C"CMPRA 19 • CQNSU'L't.U II·CUUO 1 I!IVDTARIO 

• • CON'I'ROL PRIPARACIOHZS O. COMPRA 20. 'l:RA1'AI'IIBN'l'OS UPICL\LU 

•• CONTROL O, CC»>PRA O I R.!cr.U 21. TR.UAMllliT08 M'UALI.S 
10. CC!f'I"RRL PROGRAMAS DI EHTJU:c:A "· PRCCRAKAS ISPICIFIOOS 
11. CONTROL COtn'RAl'OS/PREYISIONU 
12. COifiROL a. CCIVRA ABII.R't.U "· I MPORrAC I 011/IXPORI:A.C 1011 DAl"'a 

PRODSTAR 2 POP Rel 01.02 /llOC,----09:2,,------1 OC Rl-< 
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COMPRAS 

CONTROL DE TABLAS DE COMPRAS 

Esta función permite controlar las tablas del Módulo de Compras y 
los textos estandar utilizados en los documentos generados por ~ste 
módulo y·generar el formato de los contadores utilizados, en los 
documentos que se producen (so"!icitud de cotización, orden ce 
compra, nota de recepción de mercancias, etc.). 

1 0100 ?ROOS':'M P"tE.X;::J 02·0C ::::l!o~C:. :.Y:.;.s 1 22/ll/92 

ESCOCER UNA OPCION Intro 1 !t r:~ 1 ~l ~~:0 O! ES7ABLEC!MIENTO 1 SERVICIO 

l. CESTIOH TABLAS COKPRA.S 
2. CESTIOH TABLAS PRODSTAR 
J. CONTROL TIXTOS 
4 • OEF. FCRK.\'1'05 O! LOS CCN":'A:lORES 

5 • ACTUA.LI ZAR LOS CON1'ADOJU:.S 

lJ. z~:cr~~ :ABLAS COMPRAS 
~4. ~I::::O!'f TABUS PROOS'rAJI 

1~. iOIC:ON TEXTOS 

6• CONSUl.TA.R No DI a.C. A."'tr....A.:J.U ~8· E.:HC::JM No DI O.C. AJI'lJ't.ADAB 

a• CALIIICACICR DI PROVEIOOR.U 

g• CONTROL CURVAS DI ESTACION. 
10. CON't'ltCL DI LO.! CALEHDAJUOS 22. !DICi:O!f DI LOS CALEHDAJUOS 

PPOCSTAR 2 POP Rel 01.02 /ZJ04---:9:B------o O< .. -.J 
Estas tablas permiten controlar 
archivo de proveedores, creando 
captura y utilización. 

y sistematizar los datos :•. 
uniformidad y simplificand~ '· 

Las principales tablas de compras son: 

,í Tablas de compañías 
Tablas de Operadores 

'· 

Símbolos de monedas y tipos de cambio 
Unidades de medida y conversiones 
Código de idiomas 
Código de País 
Categorías de proveedores 
Familias Estadísticas 
Sectores geográficos 
Formas de pa;os y vencimientos 
Descuentos a~l proveedor 
Tipos de empa,ue del proveedor, etc. 

• 
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COMPRAS 

CONTROL DE PROVEEDORES 

Esta función controla toda la información relativa a cada proveédor 
creando el archivo de proveedores. 

1 0100 PIIODSTM MEXICO 04-00 COII"nUJL P~V'YEOORU 1 22/11/U 

!SCOGER UNA OPCIOH Iatro 1 r4 PI5 1 tl CAMBIO DI ~~~LICIMlKWTO 1 SIRVlCIO 

l. CJ\!..U ll. P A.Jt.AHri1U Z.U: L UT.U PACJV. 
2. MCIDIFICAJt 
J. aoRJWt 
4. COPIAR 

14. t.Uv.R PIOCVDilORIS 

5. COKSut.TAR 17 • AC'l'fVU 1 O&!AC'I'IVAR CAMPOS 
6. BUSCAR 11• OLU 1 BORRAR. CAIG'OI 

7. VALORES POR DD'KCTO PROVDOOa 19• -~ C:U.VI ACCUO USUAJUO 

9• Ul.lUST. '!AJUFAS/PJI:CYU.DOKU 
lO• !"'IDIPIC.U PROV. D SD..II 

2 l. c:&l"fiCW tAB.I.A.!1 DI C'OIITRQL PIIOV' 

.U. PUNa'r'UZAJI PM'ULI.& BU~ 

PJIOOSTAR 2 POP R•l 01.02 !2l04----<>tr2,-----l 04 Rt-• 

Características Principales 

.r El archivo de proveedores, controla diferentes tipos de 
proveedores, datos de los mismos, textos asociados a cada proveedor 

) y requiere una parametrización previa para simplificar la captura 
'-.,_de da tos de ellos, como activación y desactivación de campos; 

valores dados por default y utilización de tablas de control. 

creación del Archivo de Proveegorea 

Después de verificar que el proveedor no esta previamente 
registrado, se inicia la creación del registro correspondiente. La 
información de cada proveedor •e alimenta mediante la utilización 
de 3 pantallas. Algunos dato• •on controlados por tabla• de 
control. 

PRODSTAR 2 - POP 
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COMPRAS 

La información del archivo de proveedores, es también sujeta a 
darle mantenimiento y borrarla. Se pueden efectuar consultas y 
búsquedas de proveedores, así como producir·reportes de los mismos. 

0100 PROOSTAR H:ZXICO 04·01 CR!.M: PROV!!COR 22111/92 

KH'l'RAR SEt;VX El. CURSOR 1 !5 c:,u.[p() PR.Iatlllfi'I 1 t'5 V.U.IDACIOI POI DIFBc:ro 

01 !f. PROVIEDOR lllt 02 COO. DIRICCIOH 1 o 
Ol CLAVB AJ.IAINM. MATICA 04 TIPO PRCVUDOA 1 o 
OS R.U.OJI SOCIAL( 1) 1 SAR.L MA.TICA S. A. 

06 RAZO!I SOCIAL(l)l 
07 DIRXCCIOI { 1) c:A.L1.I: kiTI-' 1110. 5I 
08 DIP.I:CCIOJI (2) COl., UftlUDDUCI.A 
09 CCDIQO PCS"rAA. OJIS!O 19 R.r.c:. 
10 C:IUl)AD IGXJCO, o.r. 
11 Sict..\ 20 CODIOO I.A.I. 
12 COII"W:l"O 
1l DIRBC.(l) UJfC'C: 

" DIAZC.}2) BAIICO• 
15 COR'I'1'0L CU'Ili"1'A : o l1 lf. 1"KI.ala.a 
u N • CUI.R'T A BAJICO : 

., 
17 !I.CI.lElft'I/PROY 22 11'. Tll.IIX 
11 CTA. CCI.OaiVO • 2] •• '"" 

PRODSTAR 2 POP R•l 01.02 /2J04----og:z!,------x Ol ~51 

0100 PRODSTAR KEXICO 04·01 · :~ fROVIEOOR 22111/92 

!f, PAOVnCOR liU COD. DIRICCIOI 1 O 
CLAYI ALPUUM. 1 Ml'ICA TIPO PRCIYDDOII: O 
RAZ08 SOCIAL( 1 J 1 8UL IG1"&CA l. A. 

i 26 CQD. ISPICiriCIQI 00000000000000000000 
Zi IDIOMA USUAL 1• 1 l5 D&IC. PTQ PACO 1 o 

' / :a• C'CDIGIO IDICN&. O 
27 CXIDIQO DrvtU ~ ND 
21 CCDIGD PU8 
2w cao. CXIG'IADCD • 1 
lO cauao DDCIIID•h 1002 
l1 CI:IO. CADOOitlA • 1 
l2 PD.IQ r..uaa.P8t _ O 
J l eoD. J'QIQf.A Plli10 1 O 
U C:CO.VDCIIUD'fOa JO 

JI C'OD. DUC\ID'IO 1 

17 CQD. UOU'DC 101'. 
11 canao rva 
lt IJCPVU'I'O IUK. a 
44 ctlllCI) PCmU • 
u COD • ID'ID z e z c. • 
'2 Sil:'!'. K'l'tYIDID 1 
'J IX'I . ..,._.,ca, 
U CXIDZe IUme • 

o 
o 
o 
o 
l 
l 
l 
2 
o 

U <:00 .ISUDII'!'. 1 J 

&7 COD.&aYaDIST. l: 
ti C:CO.U'tADlft. la 

o 
o 
o 

51 TIX!'.DC.PIDIDOr O 
!U ~.PJI PCIDOr - -~ O 

. U n:D'.DC.U _ _.
0
0, 

u n:12.•n a. . •.) . 
. r 

. .,., ... ._. l "'"' .. , 01. 02 r lJo.---..... ' n-----"1 :1 ,.....__.., 

-------------------------------------------,P"R'-0'-0~S~T~AaR~l~~p-:' 
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COMPRAS 

~ 
CONTROL'DE PRECIOS DE PROVEEDORES 

Esta función permite tener información actualizada sobre los 
precios ofrecidos por nuestros proveedores. 

1 0100 PROOSTAA KEXICO 02-00 CONTROL TARIPAS 1 22/11192 

ESCOGER VKA OPCION Iatro 1 tt Ptlf 1 tl CAMBIO DI ~CIMIIBTD 1 SKRYICIO 

l. CREAR TARIFA 
2. HCDUIC:.U: TAJttrA 

l. BOIUWI TARIFA. 

•• COPI.U: TARIFA 

'. CONSUl.TAA ' T.\RUA 

'. BUSCAR TAAIFA 
7. VALORES POR OEPICTO TARIFA 

•• AUMENTO DI TARIFU 

10• MODIFICAR TARU.U DI S!.R.ll 

ll. PARAMftiUZAR t.Ift.U DIJPU 
14. LISZAA ~IPAS 

17 • ACTIVUI. 1 DUA.C'l'lVU CAIG'QII 

U• CRE.Ut 1 IOUAA c:.\IQ08 

U• c:JJQlUJt ct.AVI ACcaso USUAA%0 

2J. GISTIOII 'tAB.l.A!I COJn'XIL T.U.IPAI 
2 4 • P ARAHITRI ZAR P AIITALLA BUSQUI:DA 

?RODSTAR 2 POP Rel 01.02 !2J04----o9:H------t 01 Rl-4 

Características Principales 

Este archivo relaciona a los proveedores con los artículos que le 
compramos y registra los precios convenidos con cada proveedor para 
los artículos que le adquirimos. 

La información de precios de proveedores, es también sujeta a darle 
mantenimiento y borrarla. Se pueden efectuar consultas y búsqueda• 
de precios, así como producir reportes de los mismos. 

LISTADO I.STANDAJI DI l'AlUFA.S 
??CDS:'A.R ":lE."'Q• .UOii.l •w:U• ::01 

001 ~~1:. •J .••• ... ncos:M ."1LXICO,S.A. 22/11/92) 

~ z ............ ·············-····································-···················-····-·-----,--------
.'I,A..:¡_4'IC! . .':.O :lUCRIPCIOIU lf.PIV/D. JICIII/R.SOC.l DIV UC P.':'AJl.IIA LI S.UI !'.U.U-A r.UUCIO CJUTDlO LIXITI PI..UO ................................................................................ ---···-------·-···--------
A3S~Ol-l PtASTICO ROJO lO U AT!1' ~ KC 99/91/91 
A.BS50L·l Pt.A.STICO ROJO lO U ATU ~ Ka ll/U/92 
.\.35501-l Pt.AST.tCO ROJO lO U ATU MX11 J.C l1112/92 
aA.ii.~Ol·t aM.J\A 01 ACU: u u auca I'CQI' P(L 01/06192 
RCl.""E50·l f~Ul::IA DI CAIII 1800 MnCA fiOClf PZ 99199191 

1 11-20 

z l7-l5 
l ~6. 90 
1 12. o o 
1 a. 1' 

01/01192 
01/01/92 
01/01/92 
01/02192 
01/0J/92 

lOO.OOO 
1000.000 
5000.000 
1000.000 

500.000 

• 
• •• 

. ---------------------------------------------------------- ........... -----.-------------------------------... . ..... ....... 
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~-- COMPRAS 

SOLICITUDES DE COTIZACION 

La función de solicitudes de cotización permite consultar una serie de 
proveedores para la compra de uno o varios articulas, permite 
introducir sus ofertas al sistema y establecer comparaciones con el fin 
de seleccionar un proveedor. 

Caracteristicas Principales 

Estas solicitudes de cotización 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 emisión de la Orden de Compra es una de las funciones más 
importantes del Módulo de Compras. 

En PRODSTAR se producen los siguientes tipos de Ordenes de Compra: 

a.c. agrupando varias Solicitudes de Compra 
o.c. Directas 
o.c. de Compras Generales 
a.c. Abiertas 
a.c. Programadas 
a.c. de Maquila 

Ordenes de Compra agrupando varias Solicitudes de Compra 

Mediante esta opción se generan Ordenes de Compra, consolidando varlaa 
requisiciones de Compra requeridas por varios departamentos de la 
empresa, mediante un comprador centralizador de dichas solicitudea. 
Este tipo de a.c. se utilizan generalmente cuando no exiate un 
proveedor registrado. 

86 
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COMPRAS 

Ordenes de Compra Directas 

Esta es la opción tradicional para generar una Orden de Compra, en la 
cual PRODSTAR ayuda al comprador a seleccionar el proveedor. 

Ordenes de Compra Generales 

Esta opción se utiliza para Ordenes de Compra para articules no 
productivos, no registrados en el archivo de articules y sobre los 
cuales no se controlan inventarios. Se puede utilizar esta opción para 
Compras de papeleria o refacciones; por ejemplo. 

Ordenes de Compra Abiertas 

Esta opción se utiliza cuando existe un acuerdo con el proveedor para 
surtir una cantidad de articules en un periodo determinado. 

Ordenes de Compra Programadas 

Esta opción es similar a la anterior pero con un programa de entregas. 

Ordenes de Compra de Maquila 

Esta opción se utiliza para Ordenes de Compra, para las cuales se 
proporcionan materiales a un maquilador el cual efectuará operaciones 
de máquina o mano de obra, sobre materiales que le proporcionamos. 

Esta prestación de PRODSTAR es de ~ucha utilidad para aquellas empresas 
que trabajan con terceras persona• (M4quiladores), que efectúan algunas 
operaciones o procesos productivo• fuera de la empresa, como cortes o 
tratamientos térmicos. Con esta función a través de una Orden de 
Compra, se controlan operacione• y materiales enviados a un tercero. 

PRODSTAR 2 - POP 
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~-- COMPRAS 

Características 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, dándole PRODSTAR un 
número de versión a cada cambio efectuado. 

El archivo de Ordenes de Compra puede ser consultado y se pueden 
efectuar búsquedas a este archivo, así como producir reportes del mismo 
mediante reportes parametrizados por el usuario. 

STD LISTA ISTAlfDAR DE ORDEN DE COMPRA 
PRCCSTAR. •oEHO• A20914 PA.~-· t::: 

01PROC5TARKEXICO,S.A. 001 22/l ::~~ 
.•..•.......•............•..•......•...•.•••..••..••.........•....•...••...••..•••..••...•....•..••.......•............... .. 
!:PO N.PEDIDO N.PROVEED. LIN R.ARTIC:ULO OESC:RIPC:IO!I 1 CA.'ftiCAD U'C: PRECIO UNIT. Il"fl', LIN!.A 

········································································································--······················ 
9207211001 
9207211002 
9207211001 
920771100& 

88 

lB 50 
l850 
l850 
1800 

ROUI50 RUZDA DI CAHION 
ROUI50 RIJIDA DI CM.IOR 

ROUI!O RUIDA DI CAHIOR 
l ABS501·1 PLASTICO ROJ~ 

5000 !Jll' 

5000 uw 
5000 t11l 

800 Ull 

0.15 
0.15 
0.15 

u.:zo 

750.000 
750.000 
750.000 

U5150.000 

PRODSTAJI 2 · p,;.,.. 
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COMPRAS 

CONTROL DE RECEPCIONES 

Mediante esta función se le puede dar seguimiento a las Ordenes de 
Compra y en el caso de articules productivos se puede efectuar en linea 
la actualización de inventarios. 

Existen diferentes formas de efectuar las recepciones, de acuerdo a la 
Orden de Compra o de acuerdo a las cantidades de la remisión del 
proveedor, aceptando entregas parciales, etc. 

Características Principales 

La información de .las recepciones, se almacena en un archivo a partir 
del cual se pueden emitir reportes y documentos parametrizados, además 
es posible: 

- Tener hasta 10 diferentes formatos de remisiones de recepción 
- Imprimir remisiones de recepción en forma automática o a solicitud 
- Utilizar el generador de transacciones de PRODSTAR 
--Imprimir etiquetas 

CONTROL DE DEVOLUCIONES 

Esta función controla las devoluciones de mercancía a proveedor••· La• 
devoluciones pueden ser por rechazos de Control de Calidad, por 
diferencias en las entregas con relación a la Orden de Compra o por 
articules recibidos con diferentes condiciones a lo pactado. 

Las devoluciones pueden realizarse CON o SIN reintegración a la Croen 
de compra. 

La información de las devoluciones se guardan en un archivo a p4rt1r 
del cual se pueden hacer reportes y documentos parametrizados. 

PRODSTAR 2 - POP 
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~-- COMPRAS 

CONTROL DE FACTURAS DE PROVEEDORES 

Esta función permite registrar las Facturas de los Proveedores y las 
Notas de Crédito de ellos y crea un archivo de interfase para la 
integración de esta información en la Contabilidad. 

Esta función se hace a través de la siguiente pantalla: 

90 

1 0100 PROCS'I'AII XEXICO :~·::: :;:f'f7110L PAC7'.:RA.S Y H. 011: ":RECITO 1 2Vll/9;1 

!SCOGEK URA OPCI08 lotra 1 ~· P:l 1 fl ~IO 01 !!~LICIHIIBTO 1 S&RVICIO 

l. CUAR ucucr:11 :J. PUAIGTR.IZAR LIS'rU P~ 
2. MODIFICAR !liCUe:::• : '. :.:nu: FAC'MWI 
J. BOIUWI RICEPC !Oit 

~- CONSutTAA RICUCIOI 1'. .. GUI.. COSTO i'OS't. F AC'TU'RAC I 08 

'· BUSCAII A.ICIPCIOI 

lO. :.n:r.ul C'Oll CON"t'ABILIDA.O 
10. CUAR COM7~ r~."M 

11 • f'tOD Iri C.U CQQLDCE!r.'O 1-'Ci" .. "Lt. 

12. BOIUWI CCIG'IIJU:lml r AC"'NM ... P .u..t.IGTR I ZAll PAHTALLA .3 · 'iClJEDA 

PROO!TM 2 POP Rel 01.02 t:l't----:.t·l.------o O• 

Características Principales 

El registro de la factura puede efectuarse en una fecha posterior 
a la recepción, salvo en el caeo de Ordenes Generales, que se hace 
al momento de la recepción. 

La información de las factura• ee guardan en un archivo a partir 
del cual se pueden hacer reportee y documentos parametrizados. 

La información de las factura• toaa en cuenta información contable 
como número de cuenta para crear la interfase con contabilidad. 

La información de este archivo puede utilizarse par actualizar el 
archivo de precios de los prov-.doree. 

PROOSTAR l · r~' 
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COMPRAS 

CONSULTAS DE INVENTARIOS Y PRODUCCION EN PROCESO 

Con esta _opción es posible consultar el nivel de inventarlos y la 
producción en proceso. 

Esta consulta se hace con la siguiente pantalla: 

0100 PROOSTAR MEXICO 19-00 CO~S~':'AR EN·CURSO l STOCKS. :ZZ/11192 

ESCOGU UliA OPCIOR' Intzo 1 t4 FII 1 t1 c:AHBIO DI ISTASL.ICDUD"ff 1 IDY'ICIO 

lo CCRSIJLTA.R IJf·CUlUO llo PAJWIIE"''RlZAJ\ C'OifSUl.'tA D·C\111.S0 

'· CORSIJLTAR STOCI<S u. PA.RAKETR.I ZAR COI'fSIJLTA STOCitl 
J, CONSULTAR S'l"'C"-' D VA.LOR "· OIIINIR T.RANSACCIONKS IHTRADA 
• o COlfSIJLT.U HOVIMIE.H'I'OS STOCJt.S u. LIS'l:AR PA.RNt. 't"Ma&AC. EII'1'RADI. 

•• ~SULTAil COSt'CS 8 I S'I"'RI COS 

•• CONStlt.TA.R l!BICACIOH'ES "· PAJWGTRIZAR L ISTA.S MOYIMIU'l'. 

7. CORSUlTAJI FICHAS 01 CADUCI~AD :9. LU'tAR JIIOVIM.IIJII'I'OS DE S'IOCK 

•• CONSULTAR li:3TA.DISTICAS 5TOCU 20. L UTAR HOVIMUHTOS D' ISPI'RA 

10. COI'SIJLTAR COSTOS A R.EC!Jl.ARI ZAR 21. LIS'tAA PIJVlJ'IIEN'rOS A UC'1J'1.. 

12. ACTUAL. l'«lVIKl!HTOS EN UP!RA. "· CEPISIR PERIODOS ENTRADA STOCK 

PRODSTAR 2 POP Rel Ol.C:Z /2JO&----og::zS------t Ot Rl-4 

Un ejemplo se hace con la siguiente pantalla: 

0100 PRODSTM. PWUCO l9·02 CO~SU'!.':'A.R S't'OCU 22/11/92 

Iftt.ro POR I.LOTI 1 t1 !lf ORDill rB1"' 1 t2 CCNSU't.'tA IJLTIJ1C.S IIIVIll'l'AJUOI /ti rr• 

CODICO ARriCULO z AUSOl·l ancoau ARr. • ·,o 
D&sc:IUPCIOII 1 Pt.ASTlCO R0.10 utll DAD STOCK 1 KGI 

------------------ OOIIULTA CAITIDAD&I STOCKI ·····--··-----
IJ1IIDAD S'l'OC& 1 IQ CAftGIDIUA ABe: 1 A 

C'OU.CCIIV.UC/UI 1 1.000000 FAMILIA U'tAD. 0 
C":'tl mrr. JIIU u7 .ooa 

8'l'IQCK naJCO- 919.000 CTD SAL. KU 1.000 
.l'l'OC:K.-..a~.JD ccar , ·_.; . 

~~~·~ 
S!QCIIiDID:~~- ~-. 1 

~"7Z:~t~/<-... 
C"l'D nn"'DA ·'' 1 

o\LR. PllJtelPAL 1 _ALMQl 

S't'IX:I OGUalDAO 1 
S't"'a RL\1~ • 

0.000 
17.UI 

901.511 
0.000 

901.!15 
17.000 

a.ooo 
0.000 

STOCK MAJ:IM) O. 000 

pRCYJ:ID,ut'r.Dr 1 . ~ o .. 
C'TD UL'I' ,llft'1W)A 1 U .000 ~ 

nca& UL!". ar. • v2iuiOJ · • 
rlCBA UL'r.IALID 1 92/11/01 
ncsa tn.'r. tJI'V. , oo¡oo1oo-
I1Qa. Ul.'r. IW. r 
EDr1 lc:I3QCICO 1 

ru.IO UJIIOIIC. 
1, PRO'VDI:W:III 1 1 

-: :r•.l . 0.00 ;'!;;;::! 
-. .-:-" _o.oo _. "-• z· ... :..,J.·.,, '-.-'-L.~ 

o 
1 • ·~ 2 . •-: -,~.~;.o .. ~ _:,o r 

"":'. l ·:· 04 ~ 'J 9h 
PN:X)S"t"A' 2 PO? 11•1 o t. '2 r n :a,----.:t 1 n----''--'--'----s 01 R 1 r--

PROOSTAR :Z POP 
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-------------------- COIIPRAS 

TRATAMIENTOS ESPECIALES Y ANUALES 

Mediante esta función PRODSTAR COMPRAS permite : 

-Crear, accesar y depurar el archivo histórico de transacciones. 
- Ma~ejar textos de ayuda al usuario usando la caja de 

herramientas. 
- Resincronizar archivos en caso de problemas. 
-Transferir información para cambios de ejercicios fiscales. 

IMPORTACION Y EXPORTACION DE DATOS 

Mediante esta función es posible crear interfases del módulo Je 
Compras con otras aplicaciones, en forma sencilla. 

Importación de datos 

PRODSTAR pone a su disposición un archivo de interfase secuenc;a. 
en el cual se describen los datos que serán incorpor .. a..:• • 
PRODSTAR. Esta información se puede realizar hacia los arch¡vJ• :e 
proveedores, precios de proveedores, etc. 

La información que queremos importar debe parametrizarse :•1 
siguiente modo: 

a) Descripción del campo 
b) Destino del campo 
e) Operación que queremos realizar 

Exportación de datos 

La exportación de datos se hace de una manera sencilla mediante -·• 
parametrización muy parecida a la realizada al generar un r•porte 
La exportación puede hacerse desde diferentes arch1voe 1e 
Proveedores. 

La información que desea exportarse se hace como al elaborar .• 
reporte describiendo: 

a) Criterios de selección. 
b) Criterios de clasificación. 
e) Número de campos que se quieren exportar. 

PROOSrU J 
Copyright PROOSTAR S a 
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PLAN MAESTRO --~ 
El Plan Maestro de Producción es una potente herramienta que perm~te 
efectuar las siguientes funciones básicas: 

• Análisis de presupuesto sobre un horizonte a mediano-largo plazo. 

• Validación 
producción 
plazo. 

de la factibilidad de realización del plan de 
en términos de capacidad, en un horizonte a corto-medio 

El módulo del Plan Maestro permite ejecutar la mayoría de las opcio~es 
existentes en la obra en curso. Estas se ejecutan, sin embargo, en 
archivos separados ofreciendo múltiples posibilidades de simulación. 

PRESUPUESTO 

Un primer menú permite registrar las ordenes de previsiones en los 
archivos del Plan Maestro. Estas ordenes pueden registrarse 
manualmente, mediante curvas de distribución, o bien a través da la 
carga de archivos secuenciales externos. 

1 PRODSTAR KEXICO,S.A. 20·00 P~ ~IPLARIP./COMSutTA) 1 22111/92 

E!OOGIR UWA O'CIOI Intro 1 t& Ptl 

l. PLAN MAUTitO( c:ALClltO/MA.LIUJ 1 1 l. CC.I\It.T.U IJI CUUO 
2. PLAJIIIF. ORDD DI COMPRA U/Pill U. PUAKITRIZ.U COIIIUL'tA D CUR.SO 

l. PLAJIIr. ORDD DI Vl:Jf'TA C'P/"' U. TL\U.UO PLAII MAISTRO/D CUR50 
4. PI.\IUP. PUVUIOJI VEJI'U C'J/PM 
!1. PUJIIF. PMVtiiC. ru. ntN 
6. PLAIUP.ORDD C'CIVUU n•UIJIII 
7. CO!I'11IaL CURVAS UTACIC&U.IDM 
I;."I'IJDIPIC:U: 0./1. Pt.U MAU"rW:: 

- , 1. IICJiaU. . . O .-/1. PI.UI Kl.&ft1l) 

~ .' ,·1;:~ a3íUl.D.a .0./1. PLAJI MAU"nD 
.. ifi"ll'l"UAClOII ÜUCULO PL.NUI'TID 
,,~ !;~:·_-,¡ --:l~- -
.!~5~ co.~..:~:,¡ .. -

U. PA&Ua"ft.JZU PAM'JJ.I.Aa PI.Aair. 
U. PAMRftllZ.U COISVLTA 0./S. Pll 
U. P~ZU Sl'f\.IA&:IOII ~- M 

ROOS'!'AJI 2 hl 01.00 /1171-~·~·----- • -1 O& ~· 

PRODSTAR 2 - MFG 
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~ -------------------- PLAN MAES'l'RO 

Un segundo menú permite ejecutar las opciones siguientes utilizando las 
provisiones previamente cargadas: 

94 

1 1vuna l. PP~D$T~~ KEXICO,S.A. 2l·OQ PLAR MAESTRO(CALCU~/ARAI.!~TS) 
·-:-···---,,-·--; 

I80)(JD UKA OPCICW Iatro 1 lt PII' 

. t'_::.~ 
1. CALC'Ul.O I7.CI.IIDADU Rl"f.U PN 1]. Llfi&l ("-UQI. c:LCI&L. J'UA.IC&. P11 
2. LM7..NU.IJI'i'O llA1"Ci! Pt...M ~-r~ 1.1. LISTAS c.utc:& t~ftALL:rABJUa· PM 
l. VALORAC::COII PLAII KAKSTR:l 1~. c.A~CA SIJCUt.AD.l 1 C. DI TIABAJ'O • 

16. CAaQA !IIKU:t.ADA POit QRD.-rUAIC.".:"".:~-;. . ." 
S. YA.tlDACZO. Pt.UI DS FAD!CAC.'[OVi U. PÁ..IUN.COIIS1Jl.D.·_~ !=•DAU.7e : 

.... :( ~--':d·:e·_.t"_: 

- ,. ·: --

~:~J.-:.•-

' .... ~· :- ~-- '-:;:,.___ 

El Cilculo MRP dari las necusld~de~ en compras y en fabricación. 
Para est¡;¡ ciilculo, es po!llblll utH!zar una estructura alter.na 
reservada al plan maestr.o cc•n la quE!I se pueden usa!" macro­
estructur~~ para realiz~r planeac!on~s por familia de articules. 

Lanzamiento de fabt'icacil'm en batch que generará las reservas de 
mat.er.talea y cargas. Parl'l olltG lan?.amJ.ento se podrá opta.r por una 
ruta al ter.nativ ..... reservacüil al pl<'.n maestro usando macro-rutas. 

----------------------- PRODSTAR l ~rG 
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OBJETIVO GENERAL [>ctr una panoram i ca gen<?ra 1 :;obre 1 os pronósti e os y 
::u fi lo:-:<,fict,-pror"'rcionando a ~u v<?z t,;cnir:as e:;pecificas para el 
C1ntlli::i:; d~ •late>c. hi:;t.nricos dP manera tal gue al término del curso el 
pctrti~ipant~ t~nga la h.1bi li~a~ petra apl·icarla:; en casos concretos. 

TEMARIO GENERAL 

1 . • 

2. Tirns ll~ m0rlelr'~. 

4. Aju:::tr"" ·y pr('lnn~~t.lr:-n de t~nrl.en·-ia::: l ine~les y no 1 i.nf!'ales. 

7. SLravizamiento exponencial. 

R. Morlelo o~tacional. 
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INTRODUCCION A LOS SISTEMAS DE PRONOSTICOS 

Nuestro pro~ósito es · presentar métodos para usarlos en 
sistemas de pronósticos que de manera rutinaria pronostican 
valores de variables importantes dentro del proceso de toma 
de decisiones. 
En esta parte se describirán la naturaleza y uso de las 
técnicas más importantes. Se presentarán algunos aspectos 
cualitativos y cuantitativos para desarrollar sistemas de 
pronósticos, su naturaleza y usos. 

NATURALEZA Y USO DE LOS PRONOSTICOS 

Frecuentemente se oyen opiniones sobre la naturaleza y la 
importancia de los pronósticos en el proceso de tomas de 
decisiones. Esto es raro dada la efectividad final 
dependiente de la naturaleza de una sucesión de even· tos 
posiblemente presentes, posteriores a la decisión tomada. La 
habilidad para predecir los aspectos no controlables de 
estos eventos surgidos antes de la toma de decisiones 
deberán permitir una selección mejorada sobre la cual 
debemos tomar o seguir. Por esta razón, la orgAnización se 
apoya en los resultados ·de los pronósticos para la 
planeación y control de las operaciones de un sistema 
empresarial estándar. 

Los pronósticos son de gran utilidad en situaciones tales 
como: 

1) Planeaci6n de la producción 
2) Planeación financiera 
3) Planeación de instalaciones 
4) Control de procesos 
S) Otros. 

El propósito de un pronóstico es reducir el riesgo en la 
toma de decisiones, los pronósticos son usulmente inexactos 
y la magnitud de los errores de pronósticos depende del 
procedimiento o método utilizado. 
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METODOS DE ELABORACION 

Básicamente son dos de los enfoques de elaboración de 
pronóstico~: Cualitativos y cuantitativos. Los métodos 
cualitativos son importantes cuando no se cuenta con la 
información historica, sobre todo en casos de nuevos 
productos. Los métodos cualitativos son subjetivos y de 
criterio. Estos incluyen el método de relación de factores, 
opiniones expertas y la técnica Delphi. Por otra parte, los 
métodos cuantitativos utilizan información histórica, 
objetivo es estudiar los acontecimientos pasados para 
comprender mejor la estructura fundamental de la información 
y de esta forma proporcionar los 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 determinación de factores 
que se realcionan con la variable a predecir, incluyen 
modelos de regresión múltiple con variables retarzadas/""' 
modelos econométricos, análisis de indicadores adelantados, 
índices de difusión y otros barómetros econométricos. Por 
otra parte, los métodos de series de tiempo, incluyen la-_ 
proyección de valores furutos de una variable, basada 4-­
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 acción en particular en la casa de 
bolsa, los cambios semanales en el porcentaje de ventas de 
un negocio, la publicación mensual de índice de precios al 
consumidor, los informes mensuales sobre exportaciones, 
inflación mensual. 



Aunque consideramos que lo.s pronósticos siguen siendo un 
arte, también creemos que alguno de los principios que hemos 
aprendido a través de nuestras propias experiencias ayudarán 
mucho a los demás. 
Una vez terminado el análisis se puede comenzar el trabajo 
de pronosticar las ventas futuras. 

Debemos observar que, si bien hemos separado aquí el 
análisis de proyección para poder explicar cada uno de ellos 
individualmente, la mayoría de las técnicas de pronóstico 
estadístico de la actualidad combinan ambas funciones en una 
sola operación . 

. El futuro será como el pasado: de tal descripción resultará 
evidente que todas las técnicas estadísticas se basan en la 
suposición de que, los patrones existentes subsistirán en el 
futuro. Esta suposición tiene más posibilidades de resultar 
cierta a corto plazo que a largo plazo, motivo por e cual 
estas técnicas nos proporcionan pronósticos razonablemente 
precisos para el futuro inmediato, pero funcionan muy mal 
cuando se trata de penetrar más hacia el futuro. 

Por el mismo motivo, normalmente éstas técnicas no son 
capaces de pronósticar cuando el índice de crecimiento de 
una tendencia cambia significativamente, por ejemplo, cuando 
un periodo de crecimiento lento de ventasrepentinamente 
cambia a periodo de decadencia rápida. 

A estos puntos se les llama puntos críticos y naturalmente 
que tienen mayor importancia para el administrador y como 
veremos, el pronosticador debe hacer uso de instrumentos 
totalmente diferentes, procedentes de técnicas estadísticas 
puras, para poder pronosticar cuando ocurrirán. 

MODELOS CAUSALES 

Cuando se disponga de datos históricos y se haya realizado 
suficiente análisis para determinar explícitamente las 
relaciones existentes entre el factor que se va a 
pronosticar y los demás factores (tales como negocios 
relacionados, fuerzas económicas y factores 
socioeconomicos), el pronosticador frecuentemente decide 
construir un modelo causal. 

·, 



El modelo causal es el Instrumento de pronóstico m6s 
sofisticado de todos. Expresa matem6tlcamente las relaciones 
causale5 relevante5, y quizás incluyan con~-.ideracione:. del 
sistema de abstenlmiento e informes de encuestas de mercado. 
Puede tamb 1 én 1 rocorporBr d 1 rectBmerote 1 O!!· resu 1 tados de 
algún anéllsls de series de tiempo. 

E 1 m o de 1 o causa 1 tomo en cuerota todo 1 o que :.e sabe de 1 a 
din~mica del sistema de flujo, y utillza adeu.~s los 
pronósticos de euentos relacionados tales como acciones 
competltluas, huelgas y promociones. SI se dispone de datos 
:.uficientes lo que generalmer.teincluye factores para cada 
ubicación en el diagrama de flujo y especiales. Como en las­
técnicas de análisis y proyecc1on de series de tierupo, el 
pasado surte efecto poderoso en los modelos causales. 

E=-ta:. diferencias ·implican que el nlisr.-.o tipo de técnica de 
pronóstico no seré apropiado para pronosticar las uentas que 
se lograrén en todas las etapa:. del ciclo de uida; por 
ejemplo, la técnica q•Je :.e confia en los datos h\,o.torlcos, 
no resultaré útil para pronosticar el futuro de un producto 
totalmente nueuo que no posea historia. 

La parte rnás importante del re:.to de é=.te artículo tratariJ 
el problema de adaptar la técnica a las etapas del ciclo ;je 
vida. E5pera.mos facilitar al ejecutivo cierta penetrc1ción ~ctl 
potencial que poseen lo~ pronó~t~cos ~·ostrandole la forma en 
que debe enfocarse é~te problema. Pero ante de comentar el 
r.lclo de vida, tenemos q•Je bo:.q•Jejar •Jn pllCO rnc:Js 
detalladar,ente las func.ione5 ~eroerale:. de los tre:. tipos 
básicos de técnica. 

TECNICAS CUALITATIVAS 

Esta~ se usan pr~nclpalmente c•Jando se carece de 1iatos; ~~or 

ejemplo, cucJndo se comienza a lntroduclr ••P prod•Jcto al 
mercado. Hace IJ'!.o del criterio huruano y de lo5 e::::.quema~. de 
cateqortzaclón para tran-::.forrnar la lr.formaclón c•Jlltatlua en 
en estimaciones cuantitativas. 
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RNRLISIS DE SERIES DE TIEMPO 

Estas son técr.icas estadí-:.ticas que =-e uti llzan cuando ..:.e 
dispone de datos de uar i os años respecto a un producto o 
línea de producto y tanto la~ relaciones como las tendencias 
son claras y relatiuamente estables. 

Pero este asunto no es tan :.ene i 11 o como parece. Sue 1 E" !-er 
d 1 f i e i 1 con,:tru 1 r protecciones ba-;.adas en d.3to,;. poco 
elaborados porque los indices y la~ tendencias no ,:on 
inmediatamente evidentes; por ejemlo, hay veces que e-;:.tan 

-mezclados con uariacione5 temporales y ·~uiz~5 dlstorcionados 
por factores tales como los efectos ·~ue a logrado una gran 
campaña de promoción de uenta5. Hay que act i uar 1 o-;. datos 
elaborados antes de poder usarlos y como más frec•Jente :;;.e 
hace esta revisión e~ haciendo an~lisi5 de eeries de tiempo. 

Una serie de tiempo es ungrupo de apiJntes de dato.::., p•Je·'5tos 
en orden cronológico! por ejemplo, el uolurnen de uenta-;. de 
cierto producto que determinada división ha logra•1o ca•ia mes 
durante afio., .. El análisis de :.erie5 de tiempo ayuda a 
identificar y explicar• 

Cualquier regula~'dad, o cualquier uar,ac\ón 
:.istemática, de lci 5erie de dato5 ~ue deba a 
temporalidad• temporales o periodicas. 
Los patrones cíe 1 i e o.,. •1ue se repiten cada do~. o 

tres años rná5. 
- La tendencia de los'dato:. 
- Los indice5 de crecimier1to d~ 1iichas tendencias. 
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ADMINISTRADOR , PRONOSTICADOR Y SELECCION DE METODOS 

¿cuál es la finalidad de pronóstico, como se va a usar? 

- Esto determina la precisión y potencia que se requiere 
de la técnicas, lo que a su vez gobierna la selección. 
Decidir si entrar en un negocio o no, quizás no exija más 
que un estimado bastante burdo del tamaño del mercado, 
mientras que el pronóstico que se prepare para fines 
presupuestales tendrá que ser muy preciso; consecuentemente 

-las técnicas idoneas para cada fin serán diferentes entre 
Si . 

Y si el pronóstico va a establecer una norma contra la cual 
se medirá el rendimiento, el metodo de pronóstico no debe 
tomar en cuenta los eventos especiales tales como 
promociones y otros medios mercadotécnicos, puesto que esto 
se lleva a cabo precisamente para cambiar los patrones y las 
normas históricas y consecuentemente formarán parte del 
rendimiento que se va a valorar. 

Cuando los pronósticos no hacen más que bosquejar la forma 
que tendrá el futuro si la empresa no hace cambio 
significativo alguno de· sus tácticas y estrategias, no 
suelen ser suficientemente buenos para fines de 
planificación: Por otro lado, si lo que la administración 
desea es un pronóstico del efecto que puede tener sobre las 
ventas cierta estrategia· de mercadotécnia que se está 
comentando, entonces la técnica tendrá que ser lo suficiente 
sofiticada como para tomar cuenta especifica de las acciones 
y los eventos especiales que implica dicha estrategia. 

El CUADRO 1 muestra la forma en que el costo y la precisión 
aumentan con con la sofisticación de estos factores contra 
el costo correspondiente de los errores de pronóstico, 
suponiendo ciertos factores generales. La técnica más 
sofisticada que podrá justificarse económocamente será la 
que caiga en la región donde las sumas de estos dos costos 
sea mínima. 
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TRES TIPOS GENERALES 

Cuando el administrador y el pronosticador hayan formulado 
su problema, el pronosticador estará en situación de 
se;eccona~ su método. 

Hay tres tipos básicos: las técnicaS =ualitativas, el 
análisis y proyeción de series de tiempo, y los modelos 
casuales. El primero utiliza datos cualitativos (por ejemplo 
la opción 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 
confía totalmente en los datos históricos. 

El tercero usa información muy refinada y específica 
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. 

Si se carece de datos de ciertos tipos, al inicio es 
necesario hacer supocisiones sobre algunas de la srelaciones 
y posteriormente buscar pistas que indiquem lo que está 
ocurriendo, para con ellos determinar si las supocisiones 
son correctas. Tipicamente,1 ·el modelo casual se revisa 
continuamente a medida que se va disponiendo cada vez más de 
conocimientos respecto al sistema. 

Examinando otra vez en el-CUADRO 1 de los tipos más comunes 
de técnicas casuales. Según se muestra, los modelos casules 
son los mejores para pronosticar los puntos criticas y para 
preparar los pronósticos a largo plazo. 
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DIAGRAMA DE PROCESO DEL ORACULO DE DELFOS 

EN ESTE DIAGRAMA, LOS CIRCULO$ REPRESENTAN LOS RECURSOS DISPONIBLES 
Y LOS RECTANGULOS REPRESENTAN LAS ACTIVIDADES. 

CONSTRUCCION DEL 
MODELO POR EL 

CONSEJO 

INICIO --l .. ~l PROBLEMA 

PITIA OYE LAS PETICIONES 
Y PREGUNTAS 

TODAS LAS 
ALTERNATIVAS 1---.~1 
DISPONIBLES 

OPTIMIZACION 
REALIZADA POR EL 

CONSEJO 

SELECCION 
DE 

SOLUCIONES 

COMPOSICION DEL 
POEMA PARA 

COMUNICARSE CON 
EL CLIENTE 

_j 



ORACULO DE DELFOS 

El gran templo de Apolo (dios de las profecías así como el mismo sol ), localizado en Delfos, al pie 

del monte Parnaso, en Grecia, fue famoso como un lugar donde lo oráculos fueron pronunciados 

por inspiración divina de los sacerdotes. Estos oráculos ayudaron a modelar el destino de Grecia 

en el inicio del siglo VI a. C. 

La pitonisa Pitia sentada sobre un trípode de oro, recibió los ruegos o deseos de manera oral de 

los devotos. En un estado de trance ella emitía sonidos en respuesta a sus peticiones o preguntas. 

Si bien '"Pitia supuestamente pronunció oráculos mientras se analizaban los agüeros extraídos en 

cosas tales como el vuelo de los pájaros o la observación de las entrañas de un animal 

sacrificado. Ninguno entendió el significado de estos oráculos hasta que estos fueron interpretados 

por un consejo de sacerdotes mucho más tarde y usualmente en verso. 

Lo que pasó, adualmente puede calificarse como una operación de ·acumulación de ideas· . 

Ocultos por el humo del incienso y en un escenario apropiado los miembros del consejo 

multidisciplinario de sacerdotes escuchaban cuidadosamente las plegarias y peticiones de los 

creyentes. El consejo entonces acordaba bajo el pretexto de interpretar Y. traducir el oráculo de 

Pitia en forma de versos, analizaba los datos y tomaba decisiones sobre la mejor solución al 

problema que le fue presentado. Frecuentemente, cuando el consejo de ancianos carecia de 

ciertos datos, enviaban espías para reun,irtos y asi obtener más información. El verso que 

finalmente ellos pronunciaban indicaba el proCedimiento de solución optima. 

En resumen, el proCedimiento usado por el grupo de Deifos es el siguiente: 

1.- Identificar todas las soluciones posibles 

2.- Seleccionar la mejor solución 

3.- Comunicárselo al usuario 

.... 
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OBJETIVOS DEL ANALISIS DE SERIES DE TIEMPO 

La suposiciDn básica sobre la que se fundamenta el análisis 
de las series de tiempo es que los factores que han influido 
en el pasado y en el presente sobre de los patrones de la 
actividad económica, continuarán haciendolo en formas menos 
similar en el futuro. Por lo tanto, lo sprincipales metas en 
el análisis de series de tiempo se identifican y aislan 
estos factores influyentes para fines de predicción así como 
planeación y control gerencial. 

FACTORES COMPONENTES DEL MODELO MULTIPLICATIVO DE SERIES DE 
:TIEMPO 

El modelo es: 

donde: 

. . 

Y • T . C . S . I . 

T es la tendencia 
e es la ciclicidad 
I es la irregularidad 
S es la estacionalidad 

AJUSTE DE TENDENCIAS 

Es el factor componente mas estudiado de una serie de 
tiempo. La tendencia se estudia para fines de predicción; es 
decir, o se desea estudiar la tendencia directamente como 
una ayuda para hacer proyecciones de pronósticos a mediano y 
largo plazo, o se desea tan solo aislar y después eliminar 
la influencia de sus efectos sobre el modelo de la serie de 
tiempo, como una guía para la elaboración de pronósticos a 
corto plazo. Para ver el comportamiento de una serie de 
tiempoes recomendable hacer una gráfica, si su tendencia es 
de tipo lineal los metodos de fijación de la tendencia son: 
a) método de mínimos cuadrados 
b) método de doble suavizamiento exponencial o del doble 
promedio móvil. Para el caso de una tendencia no lineal 
(segundo grado al menos ) , los métodos usados son los 
mínimos cuadrados y el triple suavizamiento exponencial. 



••• 

PRDNOSTICOS.METODOS DE ELABORACION 

B6eicamente son dos loa enfoques de eleboraci6n de pran6eticoa. Cualitativo 
y cuantitativo. Loa m~todoe son importantes cuando no se cuenta con informa_ 

ci6n hiat6rics, sobre todo en el.csao de nueves productos. Les mAtados cus 
litstivaa sen subjetivos y de criterio. Estas incluyen el mAtada de relsci6n 

da rectares, opiniones expertas y la t6onica Del~hi. Par otra parte, las mA 
todas cuantitativas utilizan infarmaci6n hist6rica: el objetiva, es estudiar 
loa acontecimientos pasados para comprender mejor la estructura fundamental 

·de la informaci6n, y da esta forma proporcionar les medios necesarios para 
predecir loa eventos futuras. 
Las mAtados cuantitativos de elabarsci6n de pranOasticaa se pueden dividir 
en das tipas: 

a) Series da tiempo 

b) Modeles causales 

Les modelas cauaelea incluyen la determ1nsci6n de factores que se relacionan 
can la variable que se va a predecir, incluyen modelas de regreai6n m~ltiple 

can vsriablea retrasadas, elabarac16n de modelas ecanam~tricas, an6llsis de 

indicadorea·adelantsdaa, lndices de difus16n y atrae madeloa o bar6metroa ec~ 
namAtricca. Por otra parte, los·m~tadcs de aeriaa de tiempo, incluyen la pro_ 
yecci6n de valoree futuros de una variable, basada completamente en abse~ 
vacianea psaadas y presentas da esta. 

FACTORES COMPONENTES DEL MODELO CLASICO MULTIPLICATIVO DE SERIES DE TIEMPO. 

Ses T • Tendencia 

C • Ciclicidsd 

I a Irregularidad 

S • Estacicnslidad 



Ael el modela multiplicativa es 

. AnAliaie de Series de Tiempo. 

~-------------------
. . -·· -

Ajusta d• Tendenciaa. > · ·· ·· · 
--_ .. · 

' --· - -_::--.; 

~a tendencia ea el factor mea estudiado de una serie de tiempo. Se estudia pe_ 
re fines de predicci6n; es decir, o se desee estudiar la tendencia directa_ 
menta como una ayuda para hacer proyecci6nea de pron6aticos e medio y largo 
plazos, o se desea tan solo aislar y deapu~a eliminar la influencia de sus e_ 

fectoa sobre el modelo de la seria de tiempo, como una gula para la elabora_ 

ci6n de pron6aticoa a plazo corto. 

Deacompoaici6n de Series de Tiempo. 

En algunos caeos, los ingenieros, economistas y/o diae"adorea de pron6st1cos 
para negocios, tienen la necesidad de estudiar la tendencia con el ffn de 
eliminar sua afectas de influencia en el modelo cl&aico multiplicativo y aal, 

proporcionar la estructura 

de la actividad general de 
nar de loa datos 
de aeriea de tiempo • 

.A 

para la elaboraci6n de presupuestos a corto plazo 
negocios. El procedimiento de aislar y de ellmi_ 

un factor componente ae la llama descomposici6n 

Ses "/.;. al valor pronosticado 

para cualquier a"o 1 , T.¡, es la componl!nte de tl!ndencia. 

ea estimado mediante , por lo tanto 
1 

.. 



del modelo general, 

r. 
1 

--
a ~ se la llama: clclica irregular relativa. 

~ 
Para ver el comportamiento de una serie de tiempo, es recomendable hacer una 

grAfica. 51 su tendencia ea de tipo lineal, los m~todoa de f1jaci6n de la ten 

danc1s son: a) 

to exponencial 

m~todoa de mlnimoa cuadrados y, b) m~todo de doble auavizam~ 
• Para el caso de una tendencia no lineal, los m'todos~ 

usados son el loa mlnimoa cuadrados y el del triple suav1zamiento exponencial. 

A1uate y Pron6aticoa da Tendencias Lincalea. 

Por el m~todo de mlnimoa cuadrados se puede ajustar a una linea recta de la 

fornta: 

h, X· 
. " 

de manera que loa valorea da loa psr6metros b. 
de loa errores cuadrAticoa de loa pron6!ticos. Ea 

"' mlnimo 

se puede demostrar que: 

y minimicen la suma 
decir: 
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Loa algulentea datos representen el imparte anual de impuestos sobre la rente 

pagados a la SHCP por una empresa constructor•. 

M a Perlado Impuestas 
Pagados 

t y1 

1967 o 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 7 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 74.6 

1984 17 83.9 

1985 18 96.4 

19A6 19 102.8 

~J 

/~ 
'j'J 



1.- Graficar loa datos 

2.- Ajustar a una linea de tendencia y trazar su fráfica. 

J.- ¿ CUal fu& el crecimiento anual de loa pagas ?. 
4.- Determinar las cíclicas irregulares relativas pare las datos y trece los 

resultados en una grfifice separada. 

_Soluci6n: 

1 
Aplicando las formulas anteriores se tiene: 

S'i:"': ZD (¡-z.t¡Z~.rt)- J9o ( /olfi.LI) = 5SJOtJ 

S'tl; -:. Zo ( 2 '(';.o) - (¡ro) & ::: 13 .JOO 

¿,, :: SS IDO 

/3 .]tJO = if,/o/ 

Por lo tanto el modelo resultante ea: 

""" -z) Y (t) - ¡¡, $'1 Z8' + f.llf -t 
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'{) 
Saluc16n: 

Para contestar a las incisas anteriores, construimos la siguiente tabla: 

APio Periodo Impuestas Tendencia C!cl ica Pagadas Ajustada Relativa 

"' vtjt t vi vi vi 

1967 o 20.0 U.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 c. 7836 

1971 4 28.3 28.1343 1.0059 

1972 5 30.4 32.2771 o. 94 18 

1973 6 35.9 36.42 0.9930 

1974 7 31.6 40.5630 0.7790 

1975 8 35.7 44.7057 0.7986 

1976 9 4-7.2 48.9486 0.9652 

1977 10 55.0 52.9914 1.0379 

1978 11 63.2 57.1343 1.1062 

1979 12 66.8 G 1.2771 1. 0901 

1980 13 57.7 65.42 . 0.8820 

1981 14 62.8 69.5628 C.'J028 

1982 15 60.9 73.7057 0.821+9 

1983 16 74.6 77.[1486 0.95['.2 

1984 17 83.9 81.9914 1. 02 32 

1985 18 g6.4 86.1343 1.1191 

1986 19 102.8 90.?771 1.13i17 

l_%; 
·' 
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AJUSTE DE TENDENCIA POLINOMIAL 

Sea el modelo de la forma: 

- ... 

donde: ... 
bo es la ordenada sl origen 

.... 
b. ea el efecto lineal estimado a obre y 

.... 
b.,. ea el efecto no lineal estimado sobre y 

Aplicando el m~todo de lea m{nimca cusdradoa, se puede demostrar que pare ..... ... "'\ 

ea timar loa valorea de lea psdmetroa /,., 1 b, 
1 

... , b ¡ ea necesario 
resolver el aiguiente aiatema de ecuacionea normalea: 

L" ':1.; -= 
2 x.; ~.¡ = 

¿ x/·~1· = 

Ejemplo: 

--

b L.. x! p 4 

..... '1. -'\ l ;'\ o::;- lf b"' '"' p .,. '1. b 0 '2: X~· + b, L X..: 1" b a L X.¡ + · · · + 1 ¿_ X.< 

Loa datca de la siguiente tabla r~presentan lea ingreses par venta da pe_ 

sajes obten1dca en una empresa transportista. 



---------

Afio 1969 1970 1971 . 1972 1973 1971t 1975 1976 1977 1978 1979 

IngrP 
SOB 1.05 _1.10 1.18 1.35 1olt3 1.55 1.61 1.70 1.91 2.25 2.48 

Afio 1980 1981 1982 19e3 1984 1985 19e6 

Ingre 
sos 4.5o 3.eo 3.75 3.83 3.68 3.5o 3.20 

1.- Graf1car los datos 

2.- Ajustar a un modelo de tendencia no lineal de segundo grado. 
3.- Ajustar a un modelo de tendencia eKponencial. 
4.- Para el modelo de tendencia eKponencial, ¿ cual ha sido el crecimien 

to anual en ingresos por venta de pasajes durante loe 18 aflos 7. 

Afio X V 
~ 

X 
) x" x.,_v X X V 

1969 o 1.05 o o o o o 
1970 1 1.10 1 1 1 1.10 1.10 
1971 2 1.1e 4 e 16 2.36 lo. 72 
1972 3 1.35 9 27 81 lo.05 12.15 
1973 4 1.1o7 1fii 61, 256 5.8e 23.52 
1971, 5 1.55 25 125 625 7.75 Je. 75 
1975 6 1.61 36 216 1296 9.66 57.96 
1976 7 1. 70 1,9 . 31,3 21,01 11.90 83.30 
1977 e 1.91 61t 512 1,096 15.28 122.21, 

197e 9 !.25 e1 729 6561 20.25 182.25 
1979 10 2.1o8 100 1000 10000 2lo.80 21o8.00 

1980 11 lo.50 121 1331 11o61o 1 1,9.50 51olo. 50 

1981 12 3.80 11olt 172e 20736 1,5.6 51o7.2 

19e2 13 3.75 169 2197 28561 1,8.75 633.75 

1983 11, 3.83 196 271.1, 381o16 53.62 750.68 
19e4 15 3.68 225 3375 50625 55.20 828.00 

19e5 16 3.50 256 1.096 65536 56.00 896.00 

19e6 17 2.20 289 1,913 83521 51o.lo0 924.8 

Total 153 lo3.91 1785 23409 327369 lo66.02 5898.92 

Sustituyendo loa valorea respectivo~ en el sistema de ecuaciones norm.!!. 
lea a e tiene: 2.x-) 



\. -----.:;:t 

1.- Modela de tendencia na lineal. 

""' ""' ""' "{3, '11 = 1 f bo .,.. 1~ 3 6, + f1.BS /,.,_ 

""' "'\ ~''.e z -:: 'r 3 6 + 1 :zas !J, + 2 J 1( o 9 ÍJ z 

"' "' -1 ~89i.92: /7.8sbo of-Z3t<o9 /, +- ~z.rJ'q b.,. 

Resolviendo el sistema ae obtiene el valor de loa per6metroe, 

""' .... ""'\ ho:: IJ,,,.,_, 
/:;1 :: fJ. Zl( ~S , 6.,_::- O,OC]Zo 

El modelo de pron6at1co ee: 

""' l{i): f),(,6;, + O.ZI{'SS X 
'Z. 

- o. oo32 X 

pera X = 15 

"' Y(t'?)::. ().6,1-l -f ().-zi(<;S(I'$)- o.oo;sz(J'S)1. 

el pron6etico eer6: 

,A 

f (tllj): 3. ';JO/ 

n6teae que X ea la variable tiempo. 

7.1// 
/'53 



,. 

3.-

Solución a los incisas anteriores: 

En este caso la variable independi~nte seró el periodo de tiempo, con lo cual 

para el caso del modelo exponenclal de ls forma: 

-"'.-..t 
)ft.)"" o< r 

aplicando logsr!tmos se tiene la siguiente relaci6n lineal: 

/o9 (xct)) = lo9 ;(+e lo~;-
De le misma manera transformamos los datos originales como se muestran en la si_ 

guiente tabla y con ellos obtener de manera sencilla los valore!i dP- los par~me 

t.ros del modelo. 

ARo 

1'369 
1970 
1971 
1972 
1973 
1974 
1975 
1976 
1977 
197fl 
1979 
19AO 
1981 
1982 
19fl3 
19114 
1985 
1'lG5 

Periodo 

t 

(! 

1 ., 
'· 
3 
1, 

" ~ 
5 
7 
8 
9 
10 
11 
1". 
~3 
11, 
15 
16 
17 

Ingresas 
por venta 
de pasaje3. 

X 

1.05 
1.1 
1.18 
1.35 
1.43 
1.55 
1.61 
1. 7 
1. 91 
2.2~ 
2.413 
4.5 
3.8 
3.75 
3.03 
3.58 
3.5 
3.2 

lag X 

0.0211119 
0.04139?6 
0.071882 
0.1303337 
0.1553360 
0.19033169 

o .205.'1258 
0.23044892 
0.28103336 
r.. 35::1825 
0.3CJ44r:i16!3 
0.6532125 
0.57978359 
0.574Cl3126 
O.S6319B77 
0.56584781 
0.54406804 
0.50514997 

A cont1nu3c16n ~r8sentamoG la9 respectivas gr~flcas de loe ~ad2la~. 

El modelo reeultsnte ea: 

y el exponencial ea: 

.. 



4.- El crecimiento anual en ingresos por ventea ea: 

Periodo Valor estimado 

o 1.04 
1 1.14 

2 1.24 

J 1.36 

4 1.48 

5 1.61 

6 1. 76 

7 1.92 

8 2.09 

9 2.28 

10 2.48 

11 2.71 

12 2.95 

13 3 •. 22 
14 3.51 

1·5 3.82 

16 4.17. 

17 4.54 

;¡,4/ 
/;3 
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PROMEDIO MOVIL SIMPLE PARA UN PROCESO CONSTANTE. 

Sea: 

y un conjunta de puntas: 

• , 

Aplicando el crlterla de m1nimaa cuadradas ee tiene: 

e igualando a cera: 

• , 

calculando 

r 
~ X-~: 
t ::.¡ 

Ad, • T es el nCmera de perladas. 
J 

T 

Sl b cambia ligeramente can el 

cianea mee recientes, can un peso 

tiempo, se le darA mas pe ea a las abeerv~ 

-j¡- a cada una de ellas. 

Suponiendo que ee tienen IJ puntas a datos históricas: 
,.. X b ~ ~T-'it' é 

N 

en el que /V'/1' ea el promedio m6vil al final del periodo 

El pron6etico para cualquier periodo Futura ~ es: 

x,. ... ( xT-• '~" x,._¡.,.···-+ x,. ... )- x,._,.. M,. :. ___;;.__ _ _:_ __ --=---:-N~-----"---

donde: 

T, 



Ejemplo: 

Los datos de la siguiente tabla (1) son datos hlet6ricoa aoore la d~ 

manda de equipos para clima artificial. De la gráfica respectiva, se 
obaerv6 que no hay tendencia aignlflcatlva o un comportamiento clcllco, 

par la"cual,se supondrá un proceso constante. Usando un promedio movll 
can perlada de sale meses ee tiene: 

150 + 222 + 248 + 216 + 226 + 239 = 
= 6 

El pran6st1co para un periodo futuro ea 

x,< 6 ) a 218.17 



. ·- --~----· --~ 

Ejemplo l. Los siguientes datos, representan la demanda 
histórica de termostatos: 

Periodo Demanda Periodo Demanda 

. T XT T XT 

1 158 34 285 
2 222 35 251 
3 248 36 248 
4 216 37 222 
S 226 38 135 
6 239 39 337 
7 206 40 235 
8 178 4 1 225 
9 169 42 282 

10 177 43 302 
11 290 44 391 
12 245 45 261 
13 318 46 315 
14 158 47 231 
15 274 4" . o 231 
16 255 49 263 
17 191 so 177 
18 244 51 270 
19 109 52 169 
20 195 53 172 
21 247 54 243 
22 233" 55 278 
23 156 56 283 
24 203 57 200 
25 182 53 324 
26 272 59 266 
27 256 60 214 
28 184 61 240 
29 299 62 239 
30 246 63 224 
31 184 6~ 2 62 
32 224 óS 200 
33 316 

--"·~ --...,~"''"'Ú"r'fr':l 
··-~ 



PROMEDIO HOVIL CON TENDENCIA LINEAL 

A ,._ ..... 

Sea: X t: : b 1 ...¡. b 'l. -t ;- ! t modelo de tendencia lineal. 

y aea: Mr +M.,._,+···-+ Mr-11+1 doble promedio m6vil. 

N 

o 
VILZ) 
, ... 1 T = 

por otro lado: 

· t= O·'h) = ~ ( xT -r xT·I 1- · • · .... x.,._N+•) 

E(Nir) ::-/:¡ (Elxr) +E"()(,..,)+ ... ,.. lii(X.,..,H,)~ 

é( .41r) "" "' N-1 "' ::. b, + h2.T- b, 
2.. 

"1- 1 b 
'2. 2. ea una holgura 

..... 
€ (M;) - t=(x.,.)- N·l b1. - ~ (~) 

pan (b) 

,. "' 
resolviendo el ai!ltema anterior pare b, y b 'Z. se tiene: 

"' M " ( ~> -b T ,b
1

"::::2 ,..-nr- "t 

1 -.3-(~T"-f-1~0 ) 
D~ • N•l -

El ea timador de la obaervaci6n en el periodo T ea: 



·. 

x,. =-
-,A M(1) 

;:: ZtYIT- T 

El pron6stico para ~1 p~riodo T~-c ae obti~ne por media de una extra_ 

polaci6n da la tendencia z:. periodos futuros usando: 
... A 

XT+7(,.) - X,. -t- h,. 7 -
y en f'unci6n de promedias m6vilea queda ca~~: 

Ejemplo: 

A cont1nuaci6n se muestran las ventas d~ una revista semanal " El Tameme n 

tabla 2. Observando au gr&f'ica ae nata una tendencia lineal. 
El pron6atice aa hace al final d~l periodo T. 

Pera (~ 1 y N ., S , x
10

C9) = 7 

,X
11
,(c¡)-=. ZMq -M~''+ 1 ( ;.,)(Mr-1-1.:.¿¡) 

X
10 

(q}: Z(l/5.6)- '{6.gl/.+ -i_ ( 4!.,- '"·B'f) -:: 1{3. 7'1. 
Heciendolo aucesivsmenta ea tiene la siguiente tabla y la respectiva grfifica. 

··:;q 



Ejemplo- 2. A. continuación se muestran las ventas de una 
revista semanal ('' El Tameme''l: 

Semana Ventas Semana 

T Xr T 

1 35 34 
2 46 35 
3 51 36 
4 46 37 
5 48 38 
6 51 39 
7 46 40 
8 42 4 1 
9 41 42 

10 43 43 
11 61 44 
12 55 45 
13 67 46 
14 42 47 
15 61 48 
16 58 49 
17 49 50 
18 58 51 
19 43 52 
20 51 53 
21 60 54 
22 58 55 
23 46 :~6 

24 54 S7 
25 51 58 
26 66 59 
27 64 60 
28 53 61 
29 72 '" o~ 

30 64 Ó] 

31 54 .; ·1 
32 61 65 
33 77 

Usando un promedio móvil de tarca110 ccnco, 
un periodo futuro, graficar los ·:1atos 
pronósticos y evaluar el modelo. 

Ventas 

Xr 

72 
67 
67 
64 
50 
83 
67 
66 
76 
79 
94 
74 
83 
70 
70 
76 
63 
78 
63 
64 
76 
82 

. 83 
70 
90 
82 
74 
79 
79 
77 
84 
74 

pronosticar para 
históricos, los 



SUAUIZAMIENTO EXPONENCIAL PARA UN PROCESO CONSTANTE 

"' Sea: X 1: -:s. - b 1- f t 

La demanda h1st6r1ce ea: X X " 1.1 '2.¡ • •'.1 "T 

A. 

!> ea la demanda esperada en cualquier periodo. Al rinal del periodo 

( T - 1 ) es: 
..... 
b(í-1) 

Xt ea la demanda del periodo actual ( valor actual ). 

El error del pron6at1co ea: e ( T) = X,. - 6 ( 'í- 1) 

51 v( ea le rracc16n del error del pron6at1co deseado, donde: 

El nuevo estimador de la demanda ea: 
.1\ "" .A ) 1 b(T):b(T·l)+C((XT-b(T-1 ; 

... 
51 b (T) ~S T entonces la exprea16n anterior queda como: 

S,. = S,._, + o< ( x ,. - S,..,) 

ST = a( x,. + (1- oc.) ST-1 

La ~ltlma exprea16n ea conocida como modelo de auavlzamlento exponencial. 

A ~ tambl~n se le conoce como la constante de auav1zam1ento. 

el pron6at1co de la demanda ea: 

X ( T) = S T 
T+t 



PROPIEDADES DEL SUAUIZAMIENTO EXPONENCIAL SIMPLE 

Oedo que: s-,. ::t o( X -r + ( 1- a(.) S "·• 

TambUn: 

Continuando de ~anera recursiva se tiene: 

T .. l 

L(l- o<)"X-r.a~ ~ (1-llf'),.So 
,. :10 

E e importante derinir el valor de ar( pera poder pronosticar slgGn valor y 

sus posibles cambios. 

Se puede demostrar que: 

o/.= 2 
N -+o 1 

En general ae racomiende que: 

o.ol ~ o<. :: c!l.JD 

Ejemplo: 

Los siguientes datos ( tabla J ) se refieren a ventas de muebles( escri_ 
torios para computadoras). Por varios a"os se ha observado que le dems~ 

da es relativamente estable. En los primeros dos a"os de ventas, el com 
portemiento de la serie muestra un proceso constante. Dado un «::O./ 
calcGfeae 1!1 pron6at1co para un periodo futuro. En este caao s

0 
se 

obtiene de la demande promedio de los dos primeros a"os. 
Considerando el Gltimo die de Diciembre de 1976 como el origen de tlem_ 

pa se tiene: 

El pron6st1co pera el periodo 1 ( Enero de 1977 ), calculado en el tle~ 

po O, es : 



• 1 

-'\ 

X"( a)= S,=~.¡ (JJ.,) -r o.q(393) 

= '38(,.'1 : x .. e, ) = 3 e ., . 

Continuando de la misma manera, ee tieme la siguiente tabla y gr~fica res_ 

pect1va. 



-. ·-- .... 
• 

Ejemplo 3. Los siguientes datos representan ventas de 
muebles de oficina ( escritorios): 

Año Mes Ventas Año Mes Ventas 

XT XT 

1975 E 423 1977 E 330 

F 403 F 410 

M 474 M 408 

A 451 A 514 

M y 465 M y 402 

J 445 J 343 

Jl 459 Jl 438 

Ag 325 Ag 419 

S 365 S 374 

o 331 o 415 

N 376 N 451 

D 331 D 333 

1976 E 350 E 386 

F 400 F 408 

M 470 M 333 

A 311 A 4 63 

M y 395 M y 432 

J 333 J 419 

Jl 4 52 Jl 329 

Ag 414 Ag 392 

S 310 S 385 

o 341 o 421 

N 433 N 430 

D 378 D 443 

Usar un factor de suavizamiet,:o " ~ 1). 01 para pronosticar un 
periodo futuro. Graficar los ca:-os históricos y los 
pronósticos. Evaluar el modelo. 

-~' - ~ 

• 
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1 

1 

1 

1 ·) 7 " 1 j 77 



SUAVIZAMIEN.TO EXPONENCIAL CON TENDENCIA 

.... .... 
Sea: X +. - h 1 -+ l:, 'Z. 1: + ~ t 

y el modelo de tenden~ia lioeal es: 
"'- A 

é(.X.t-1-t:]-::: b¡·+ 1'2-t 
Sea ~ T el modelo de suavizsmisnto exponencial simple, donde: 

V sea 
(2.) 

~~ el suav1zam1ento exponencial doble, donde: 

S (1.) -

1' -
Se puede demostrar que: 

• 
. "" b?. ::. 

--
..... 

• 1 

en 1!1 que b. ea la ordenada al • origen inicial •. 

51 el origen lo consideremos al Pinsl del periodo T, entonces la intercep_ 

e 16n es: 

es decir: 

E ( Xr) = 
para el nuevo origen, 

o 



Suat1 tuyenda en X t y extrapolando la tendencia e perladas futuras, 

el modela de .pron6aticaa ea: 

o 

para el origen ini_ 
cial 

para el nuevo origen. 

Para el nueva origen, el modelo de pron6aticas ea: 

N6teae que el recorrido del origen no afecta a la pendiente, aolo ae va are~ 

teda por le intercepc16n. 

S (l.) 
Para laa condicionea inicialea, 0 V S 0 

Usualmente eatea condiciones 
modelo de regresi6n lineal. 

Se puede demostrar ~ue: 

s~'Z):: 'h. (o) -

en el que: (J =¡ ... o( 

(3 
11( 

son obtenidas a 

,.1\. 

b-z. (o) 

V 

deben conocerse .,., 
partir de /, 1 

~ue son par6metroa del modelo de regreel6n lineal simple. 

Ejemplo: 

previamente. 

""' v h·z del 

Loe datos muestran ventee de filtros pare autos. En base e le gráfica de loa 

detoa hist6r1cos, se observe que le serie de tiempo tabla ( 4 ), tiene un 

comportamiento con tendencia de le forme: 

X t -= 2 1 5. o() + , o. s- s- t. 



El modelo anterior se obtuvo con los datos de los'dos primeros •"os, en el 

que el origen es el inicio del a"o 1975. 51 el origen ea al final del s"o 
1976, entonces la 1ntarcepc16n estimada ea: 

"" '\ a :: 2 7-S + /0.86' (Z'I) :: ?.1'·1'1. • , 6z. = ;tJ.ai; ~=(J./ 

y el modelo en este origen ea: 

Xt; = 53,./2 + ;o.BS'l: 

·cAlculo de s0 y s~ 2 ) 

Considerando al principio de 1975 como el origen. 

So:. z~s- ~ (¡o.aa): 11r.o8 . o. 1 

SoC'Z)= 2 '15- 2 ( ::~) (lo·8'f) :=. -¡. "'" 

Considerando al flnal de 197E, t = 24 
'\ . '\ 

a ::= '21S r ;tJ.88(Z'{) :::: ?J6./Z 'b., = t0-88 ' "'(:.o./ 

S - 11:!',36.¡2-;:.! (¡o.8i) = 43g.2. 
0 - ~ fJI/ • 

5~1): 5Jt..IZ- 2 (::~ )(¡o.gg) = :J'fD,28 

Aal, suavizando estos resultados secuencialmente para los meses hasta llegar 
al 24 de los datos hist6ricoa, se tiene: 

5 (z) - .., 7 

211 
_ -;¡e¡l.rr 

Ea decir; loa valoree anteriores ee calcularon considerando al principio 
de 1975 como el origen. 

Usando los resultados anteriores ee obtiene la siguiente runci6n de extra_ 

polaci6n 



----- --.---------- --- - --

... (o) 
Xo+T = ( 2-+ ~ ? ) s. - ( ¡.,. 

. O.'f 

Loa pron6aticoa para loa tres primeros meaea de 1977 son: 

" E X• (o) - S 3 o. f 1 + ¡o. 11 .t ( 1 ) -=- $'1(D, 8' ~ SI// -
..... 

53(),4/ -+ ¡o.J/8 (z) • : )(a,(G) - - 5 ~J. :11 ~ ~SI - -... 
H : X-s (D) - 53t7.11/ -~oiD.vlfl) - $~/. &S' ::=oc 5 u - -
.Suponiendo que en enero de 1977, Xt= 538, entonces, 

s, = o,1 (~J8) ... tJ.'f (4.36.c9) ;;:2J!II/G.2e 

5~-z):: D,l (~1{6.Z#)+o.,(3'1/.n) = .3$Z.22. 

A x,+-r = ( Z+ e,,,, t) (¡¡"'·ZB)- (t+D.IIIH)(Js2.ZZ) 

~ ... 

Xt+'t : 51/D. 34/ +¡o. JtS? : ~~,t:J T.:1 ; Xa = SJ/ 

Loa pron6aticoa calculados que se encuentran en la siguiente tabla ae deaa_ 

rrollaron tomando a: 

(2) 

so .. 438 ' S • J40.28 
o y a 0.1 

con el origen recorrido a rinales de 1976, 
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Ejemplo 4. Los siguientes datos representan ventas mensuales 
de filtros para autos: 

Año Mes Periodo Ventas Año Mes Per~odo 

T XT T 
1975 E 1 317 1977 E 1 

F 2 194 F 2 

M 3 312 M 3 

A 4 316 A 4 

M y 5 322 M y 5 

J 6 334 J 6 

- Jl 7 317 Jl 7 

Ag ~ 356 Ag n o o 

S 9 428 S C) 

o 10 411 o lt) 

N 11 494 N ll 

D 12 412 D 12 

1976 E 13 460 1978 E 13 

F 14 395 F 14 

M 15 392 M 1 e _, 

A 16 447 A 1 ~._; 

M y 17 452 M y 17 

J 18 5 71 J 1n 

Jl 19 517 Jl 19 

Ag 20 397 Ag 2ü 

S 21 <i10 S ::1 

o 22 579 o 22 

N 23 4'73 N ::3 
D 2~ ~1 =·0 D ~ ,. 

) 
.!_ ~, 

Con un factor de suavizamlet'Co c!•2l lO , pronosticar para un 
periodo a futuro 11~a~do doble suav•=amienco 
exponencial.Evaluar el modelo. 

Ventas 

XT 
538 

570 

600 

565 

485 

604 

527 

603 

604 

790 

714 

653 

626 

690 

680 

673 

613 

744 

718 

767 

728 

793 

726 

777 



·! 

:-;o= 4 38. '~ ' Sn ( ·•. ) = 340.28 = 0.1 -

M1?'S p,:..r i oih~ Vent.::t~ Suav. F:xp. S\li:IV. EX[>. Pr,,nc·lstico 
y :;imple doble 

año T V ···T ST ST :\TrT-1) 

77 E t :118 44B.t8 351. 07 C"l 11 7 
.F 2 570 460.362 362.00 :.r-1,;. 0789 
M 3 f") o f) 474.326 373.23 Stí'1.65 
A 4 565 48~.3~ 3.'14.24 r;P.~.ó5 

M y <, 485 qB3.55 394.17 r;q·~.St; 

,T ti <'>04 4'JS.~,g 404.31. ~~~~-1 .• 86 
·,Ty 7 527 498.73 413.76 1.""1 1)7- 01 
A 8 603 50'.1.16 423.3 r.lg '{ . 14 
e ') 604 !118.(14 4"12.8."1 ;; n ~ . s 6 ... 

- 0 .. 1 o 790 545.78 444.12 (,J'J.98 
N 11 714 5ñ2.GO 455.97 (, :1 :~ . 7 3 
[) 12 653 571.f . .; 467.~·4 fiR\.07 

78 E 1 6 2f> ~·77. 08 478.49 f,fl7. 30 
F' 2 690 588.37 48'1. 48 GP.t.,62 
M 3 f·HO 597.53 500.28 (¡f),~_2tl 

A 1 673 605.08 510.76 ?D:,. :~e 
M y 5 613 605.87 520.27 7n•1.88 
,T (, 71\4 619.<'>8 530.21 70n.9s 
.Jy 7 7t8 629.51 540.14 71 '1. 09 
.o. 8 767 643.21; 550.45 72!:l.81 
" ') 728 651.74 560.58 746.38 ... 
(l 10 793 665.8<'> 571.11 7">3.02 
N t 1 720 671.87 581.18 771. 1.3 
D 12 777 682.39 591.30 77~.63 

783.6 
Pronóstico 

El modelo qenerat es: 
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METODOLOGIA PARA EL METODO DE DESCOMPOSICION 

Este método es apropiado para modelar series que tienen 
tendencia, estacionalidad y errores aleatorios como 
componentes. 

Si 
Y Q T + S + C + E 

el error es aleatorio y la estacionalidad (s) es la misma 
·cada año. 

1.- Para la serie de tiempo actual, calcular un promedio 
movil centrado de longitud L (Les es número de periodos en 
un año. Promediando los L datos a la vez~ la variancia 
sobrante ~n 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 móviles centrados son calculados 
(promedios móviles de dos promedios móviles iniciales). 

Promedio móvil centrado (CMAtlD tendencia + ciclicidad 

De la tabla 

M1 a (416.0 + 446.8 + 461.9 + 465.7) 1 4 a 447.6 Primer 
promedio móvil 

M1 • 446.8 + 461.9 + 465.7 + 445.7) 1 4 = 455.08 

M
3

a ( 461.0 ~ 465.7 + 445.9 + 471.3) 1 4 • 461.2 

e t e . 



CM 3 • 447.6 + 445.08) 1 2 = 451.34 

CM~ • ( 455.08 + 461.2) 1 2 = 458.14 

CMs • 461.2 + 467.38) 1 2 • 464.29 

e t c. 

2.- Restar el CMAt ( TT + Ct ) de los datos 
1 

la diferencia 
es igual a Se + Et 

Y-t. • Tt + st + e, + E t 

(Tt +t st. +t ct. + E-t. 

Para el ejemplo : 

S¡ + Es • 461.9 - 451.34 = 10.56 

s., + E., = 465.7 - 458.14 • 7. 56 

S~ + E 5 = 445.9 - 464.29 = 18.39 

e t e 

3.- Quitar el componente E de S + E calculando el 
promedio para cada una de las 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 



·. 

-S ~ 5.30 
z 

"S a 11.45 
3 

S a 5.13 
9 

4.- Los estimadores de los promedios estimado~ deberán sumar 
cero. Si no es así, debemos ajustarlos (normalizarlos) de 
tal manera que así ocurra. El ajuste final (normalización ) 
consiste-en restar una constante. 

L. -
¿" S~: 
t: 1 

a cada estimador 

así: L 
= (- zo.'>Z+ ~-l" + 11.115 + s.,J)j¿¡ .. tse1..., 

t=• 7 
Las estacionalidades estimadas finales son: 

S a - 20.52 - 0.34 ° -20.86 
Yf, 

S • 5.30- 0.34 a 4.96 
l'l:r. 

s~; 11.45 - o.34 • 11.11 

S a 5.13 - 0.34 • 4.79 
"''~ 

s~~. • 

: O. JI/ 

-<=t.Z,1,'f 

5.- Desestacionalizar los datos se logra restando el Sn. del 
paso anterior a cada uno de los datos históricos ~ 

dt a 'lt - Sn-e 

del ejemplo: 

d¡ a 416 - {-20.86) 0 436.86 
d:r. • 446.8 - (4.96) • 441.84 
dl • 461.9 - (-11.11)• 450.79 
d~ • 465.7- (4.79) a 460.91 

d 16a 510.8 - { 4.79 

-· 



',•.' 

6.- Desarrollar el análisis de reqreslón apropiado sobre los. 
datos desestacional izados para ototener un modelo apropiado·· 
(lineal, cuadrático, exponencial, etc) para la tendencia.~·, 

El md~elo para el ejemplo apropiado es 

T = 438.436 + 4.267t 

u!'\. estimador o pronóstico para cualquier tiempo se pueéfe 
encontrar sumando todos los componentes. 

"Ejemplo: El pronóstico para el periodo t=7 es • 

T7 = 438.436 + 4.267(7) = 468.305 

A 
Yt = 468.305 + 11.11 +O 

(suponiendo que no existe ciclo) 

y 478.415 

3'·~- :;:. ·~ 

'. 



Los 
industria 

'1·. 
un modti!lo 

siguientes datos representan miles de trabajadores de la 
de la construcción activos en una región del pais.Desarrollar 
de pronosticas apropiado. 

Año Trimestre t 1/t Promedio CMA 
'. movil Trt+Clt 

1=4 
Snt+Et. Snt dt 

1985 
•'t 

1 1 416 -20.86 436.86 
.i ,-

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 l. 61 4.96 466.34 
472 

3 7 486.6 472.42 t4 .19 11.11 475.49 
472.83 

4 8 484.2 474.32 9.89 4.79 479.41 
475.8 

1987 1 9 449.2 476.18 -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 . 

4 12 484.3 486.38 -16.19 4.79 4 7 9 .. 51 
489.35 

1988 1 1J 476.5 492.98 7.66 -20.86 497.36 
496.02 

2 14 507 499.]4 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 r=0.928 r2=0.92·J 
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