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INTRODUCCION 

Durante afios, los Ingenieros Industriales se han enfren
tado con el problema de vencer la resistencia al cambio. Han 
visto que 6ata resistencia es un fenómeno psicológico, natural 
e inherente a la mayor!a de las personas. No eat& limitado a 
personas situadas a un nivel en particular de la organizaci6n, 
sino que existe en todos los niveles desde el m&s alto al más 
bajo. Por supuesto que la propia esencin de la mayor!a del tra
bajo de la Ingenier!a Industrial ha sido la promoción de inno
vaciones y vencer la resistencia al cambio. 

En el pasado la mayor!a de las innovaciones y mejoras 
han afectado a personas en otras funciones distintas a la de 
la Ingenier!a Industrial. Ahora ea completamente evidente, ain 
embargo¡ el siglo de las computadoras no solo van a producir 
efecto sobre otras funciones; van a producir también un serio 
impacto en el Ingeniero Industrial y las actividades de la In
gener!a Industrial. 

En el transcurso de la historia del desarrollo Industri
al Nacional, se hace cada vez más importante la necesidad de 
conocer las ventajas que tendrá la Ingener!a Industrial en los 
sistemas que controlan la producción. 

En 6sta época la visión general de la administración del 
tiempo productivo se ve cada vez más forzada a rendir más en 
el menor lapso de tiempo dieponiblé, de tal euerte que el con
trol que ee aplica para su mejor funcionamiento se deberá op
timizar. 

Loe primero• trabajos realizados por las computadoras 
estuvieron orientadas hacia la resolución de problemas de ín
dole matemática y cient!ficn, poeteriormente se efectuaron ac
tividades de carácter dinámico como el mantenimiento de archi
vos y el manejo de datos, dándoles una orientación hacia los 
negocios. Sin embargo, conforme lae computadoras digitales -
fueron adaptandoee a aplicaciones de control de procesos ad
minietrativos e industriales, se observó que la programación 
para tales efectos aunque resultaba costosa tendr!a que efec-. 
tuarse con la alimentación de datos m&a eimples para su mejor 
comprensi6n. Así nacieron hoy en d!a sistemas computarizados 
que organizan, planean, coordinan y controlan la actividad 
productora. 

Hoy en'd!a, independientemente de que el negocio sea -
grande ó pequefto, es vital contar con un flujo de información 
correcta para asegurar un manejo lucrativo de los materiales 
y productos terminados. Sin embargo, a medida que el negocio 
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se hace más complejo y se fabrican más productos, la utiliza
ci6n de mayores volGmenes de informaci6n y de un flujo sumamen
te flexible de comunicaci6n representa a menudo la diferencia 
entre lus utilidades y las p~rdidas: el ~xito 6 el fracaso. 

De lo anteriormente dicho se presenta el siguiente estu
dio que tiene como objetivo el de llevar a cabo de una manera 
analítica y práctica la implementaci6n computarizada de un -
"Sistema de Informaci6n para lu udministraci6n de materiales 
en una empresa manufacturera''. 

Los temas centrales de este estudio consisten primeramen
te en tomar en consideraci6n cada uno de los pasos necesarios 
para la Planeaci6n de Requerimientos de Negocios (BRP) que in
volucran departamentos tales como Mercndot6cnia, Finanzas, In
geniería, Manufactura, Sistemas de Informaci6n y Adminintraci6n 
de Materiales, 

Por otro lado ne tomará tambi~n en consideraci6n la im
plementaci6n de un paquete dé aplicaciones dioeñado para ser 
operado en una computadora sistema IBM/34 el cual involucra 4 
m6dulos principales: a) Gesti6n de Datos del Producto (PDM); 
b) Control del Inventario (IM)¡ c) Control de la Producci6n -
(PCC); y d) Planeaci6n del Requerimiento de Materiales (MRP). 

Este paquete utiliza un enfoque en línen, lo que signi
fica que el personal involucrado en este p~oyecto se comu11ica
rá con la computadora atrav~s de estaciones de trabajo. Una -
estaci6n de trabajo consiste de un teclado pura introducir da
tos, uria pantalla de repreeentaci6n para consultar datos y, en 
caso neceGario, una imprenta para"irnprimir la informaci~n. 

Los tres objetivos m~s importantes de una empresa sana 
son: 

I) Máximo servicio al cliente. 
II) Mínima Inversi6n en Inventario. 

III) Máxima eficiencia de opcraci~n. 

Estoa objetivos eatán en conflicto y las empresas tienen 
que alcanzar un balance eótre ellos. Precisamente este es el 
trabajo del sistema de informaci6n de manufactura (MAPICS) que 
trata de armonizar o llegar a un'balance entre estos tres ob
jetivos primordiales. 



CAPITULO I 

REQUERIMIENTO EN LA PLANEACION DE NEGOCIOS, 

I-A) PLANEACION, 

Toda empresa que desee y luche por la supervivencia, el 
progreso y un modo ético de operaciones, debe dar mucha impor
tancia a la planeaci6n. Quien formula la planeaci6n es quien 
busca mejoras,. escucha y se nutre de nuevas ideas poni~ndolas 
en aplicaciones prácticas, y sale adelente, por lo menos en -
teoría, con los problemas de las operaciones cotidianas y ve 
la posiblilidad 6 la imagen del futuro, del espacio y de la ca 
lidad. -

Lo que planeamos afecta a la forma en que nos organizamos 
y viceversa. En realidad, la planeaci6n para organizar, la pla
neaci6n para actuar y la planeaci6n p~ra controlar, son requi
sitos de la planeaci6n efectiva. 

Una definici6n de planeaci6n es la selecci6n y relaci6n 
de hechos, ns! comó la formulaci6n y uso de eupoBicionee con 
respecto al futuro en la visualizaci6n y formulaci6n de las ac
tividades propuestas que se creen neóeoariaa para Blcanzar los 
resultados deseados. Por ejemplo, la planeaci6n de la producci6n 
es la funci6n de la Dirección que sistematiza por adelantado 
loe factores de la mano de óbra, de loe materiales, de las mA
quinas y del dinero para realizar una producc16n que ésta de-
terminada por adelantado con relaci6n a : 1) Las ganancias que 
desean, 2) La demanda del mercado, 3) La capacidad de la plan
ta, 4) Las ocupaciones que se crean, 5) Las facilidades de la 
planta que se utilizan, 

Cualquier empresa, para obtener ganancias, tiene que ven
der sus productos. Por tanto, su organismo de planeaci6n tiene 
que tomar en cuenta la demanda del mercado de los prodúctos que 
estg en condiciones de fabricar. Esto, desde luego, oupone la 
traducci6n de las predicciones de ventas, de loo programas u -
órdenes de las mismas,en términos de las necesidades de produ
cci6n 6 de fabricaci6n. La cantidad de material que se planea 
fabricBr variar~ con relación a las ventaG que se anticipan 
en el volumen, en más 6 en menos, en que se desee aumentar 6 
disminuir el inventario de art!culos terminados durante ese -
per!odo. 

I-Al) LA INFORMACION Y LA PLANEACION. 

Para establecer las premisas y reotriccionee en la Plane~ 
ci6n, la Direcci6n necesita información. Las necesidades de in
formaci6n pueden clasificarse en tres tipo: a) ambientales,b)de 
la competencia e c) internas. Las primeras 6 amblen--
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tales incluyen los datos relativos a los aspectos econ6micos, 
sociales y políticos del clima en el cual debe operar la em
presa en el futuro. Los ejemplos incluyen datos sobre niveles 
de precios, salarios, disponibilidad de mano de obra, comercio 
de exportaci6n, población y desempleo. La información sobre 
la competencia se refiere al desempeno pas~do y respecto a la 
presente actividad de la empresa, lo mismo que al conocimien
to acerca de los planes de los competidores. Representativa 
de la informaci6n sobre los competidores, está la participa
ci6n de la empresa en el mercado, el rendimiento sobre la in
versión, los cambios administrativos, los nuevos productos 
que se introducirán, los esquemas de mercadot6cnia que deben 
seguirse, las nuevas instalaciones y los esfuerzos de inves
tigaci6n y deoarrollo de las firmas competidoras. La Última 
clasiflcaci6n, la información interna, nbarca la identifica
ci6n de los puntos débiles y fuerltes de la empresa que puedan 
ser utilizados al formular los planea de la misma para el fu
turo. Se incluyen datos sobre costos, comportamiento de loe 
costos con el cambio de volumen, capacidad de producción, ca
pacidad de la planta, índice de productividad, recursos huma
nos, posici6n en la colectividad y relaciones públicas. 

l-A2) HORIZONTE DE PLANEACION. 

Existen diferencias de opini6n respecto al período que 
clasifique determinada planeaci6n como a largo, madiano y cor
to plazo. Los presupuestos para un afio no son nuevos ciertamen
te en la industria, no se consideran en el sentido moderno co
mo a largo plazo, Sin embargo, algunas compaftíaa han desarro
llado planes que cubren períodos hasta de veinte años de anti~ 
cipaci6n. La longitud del período de planeaci6n ea en parte -
funci6n de la empresa en particular. La pr~ctica generalmente 
aceptada, aunque arbitraria, es considerada cualquier plan que 
cubra períodos de un año 6 menos como corto plazo, un afto a -
cinco años como mediano plazo y de cinco 6 mGs como de largo 
plazo. Por ejemplo, tomaremos para nuestro cBso de estudio 
particular la planeaci6n de la producci6n con los siguientes · 
períodos de planeaci6n: 

Largo Plazo-Adquisici6n de Recursos (Bienes de Capital). 
Mediano Plazo-Balancear y AJustnr Niveles de Producción. 
Corto Plazo-Programar Recursos (Ordenes de Producci6n), 
Con el ejemplo anterior podemos decir que: 

La planenci6n a largo, mediano y corto plazo deben in
tegrarse ajustando la última y haciendo que contribuyan al lo
gro de los objetivos a largo plazo. Los exámenes a intervalos 
frecuentes revelarán ei se ha logrado la intcgraci6n adecuada. 

Debe disponerse fácilmente de la informaci6n necesaria 
que indique los progresos corrientes, si en suficiente Y en ln 
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dirección correcta para la producción y para los esfuerzos de 
mercadotécnia, financieros y de personal. 

I-A3) PLANEACION ESTRATEGICA Y PLANEACIOH TACTICA. 

La ejecución de la planeación implica el empleo de la 
planeación estrat6gica ó de la planeación t&ctica, En cualquier 
empresa ln estrategia en la plnneación se relaciona con el ma
neJo de lon desarrollos internos de la empresa y con las fuer
zas extern~s que afectan el cumplimiento exitoso de los obje
tivos estipulados. Normalmente la estrategia se una con refe
rencia a los hechos fundamentaleo, amplias perspectivas y pe
ríodos a largo plazo, pero éstos no son requisitos firmes. En 
contraste, la planeación táctica se refiere al empleo más efec
tivo de los recursos que sC han aplicado para el logro de obje
tivos dados y cspecfficos. 

La planeaci5n para toda empresa es eatrnt~gicn, en tanto 
que gran parte de la planeación del producto ó de la publicidad 
es táctica desde el punto de vista del consejo de administra
ci6n. Es decir, en la planeación eotrategica el Enfasis est& 
comunmente sobre los fines. no sobre loe medios, de las acti
vidades. en tanto que en la planeación táctica se aceptan los 
objetivos fijados por el consejo de adminiotración y se busca 
la forma de alcanzarlos. 

El siguiente diagrama nos darii una visión mlls amplia de 
una planeaci6n estratégica: 
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I-B) REQUERIMIENTOS EH LA PLAHEACIOU DE NEGOCIOS (BRP). 

BRP es un proceso llevado n cabo por la Direcci6n de la 
Empresa que involucra la planeaci6n estratGgica con la puesta 
en marcha de las operaciones de la mioma. 

Usando un sistema de retroalimcntaci6n pnra controlar 
cada paso de la planeaci6n, BRP permite que todas las funcio
nes de los distintos planes contemplados trabajen Juntas para 
alcanzar mayores ventas, ganancias y a la vez lograr los obje
tivos fina11cieros determinando en la Planenci6n de Negocios. 

Este estudio pondr' hincapi~ en ''el c6mo y el por qu~ 11 

la Planeación de Negocios, El Plan de Ventas y el Plan de --
Producci6n son requeridos para desarrollar un vGlido Plan Ma
estro de Producción y hacer que la Planeaci6n de Requerimien
tos de Materiales (MRP) realmente se amortice. El proceso de 
BRP permite a la alta direcci6n, definir y comunicar, ''Que, 
Cuanto y Cuando 11 es requerid~ ~~~ cada plan para reponder 
efectivamente a los r'pidos cambios en el mercado, 
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I-Bl) PLAN DE NEGOCIOS, 

El primer paso en el proceso BRP, es establecer el Plan 
de Negocios. Este Plan realmente comienza cuando hemos defini
do escrupulosamente en que situaci6n se encuentra nuestra em
presa analizando las situaciones del pasado, la capacidad pre
sente y las opurtunidadcs futuras. Una Empr~sa es una organi
zaci6n dedicada a servir al mercados definidos con bienes y/o 
servicios que determinan la suficiente rentabilidad para atraer 
y mantener al Inversionista. 

El proceso del Plan de Negocios determina las vcntaa,uti
lidades y capital requerido para nlcanzsr los objetivos de la 
Empresa. 

El primer paao es la Planeaci6n de la Inversi6n la cual 
determina que ingresos 6 ganancias deber&n de ser requeridos 
para alcanzar un determinado !ndice de crecimiento de la em
prcna. 

El segundo paso es ln Planeaci6n de Utilidadeo la cual 
determina los ingresos 6 utilidades despu~s de impuestos re
queridos en la Planeaci6n de la Inveroi6n. Este paoo reconci
lia el volumen de ventas, los gastos, impuestos y utilidadco 
entre las principales funciones de planoaci6n. 

El tercer paso es la Planenci6n· de Activos el cunl deter
mina el nivel de activos 6 bienes requeridos como soporte del 
volGmen de ventas establecidas en la Planeaci6n de Utilidades. 
Basndo en las ventas diarias este paso establece la cantidad 
de flujo de efectivo, ·cobros, inventarios y equipo nccennrio 
para satisfacer los objetivos de la Direcci6n. El total de ac
tivos menos los pasivos corrientes nos sirven de base para la 
Planeaci6n de Capital, 

El cuarto paso eo la Planeci6n de Capital la cual deter
mina la deuda financiera 6 prestamos requcridoo como soporte 
para la inversi6n en activos. 

Este paoo tambi6n determina si la compa~!a puede justi
ficar la deuda contraída y si la tasa interna de retorno es 
igual 6 mayor que el costo de la deuda. 

Como Gltimo paso en la planeaci6n de Negocios es esta
blecer los presupue~tos necesarios para la intcgraci6n y ope
raci6n de la Empres&. 
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PROCESO DE PLAN DE NEGOCIOS, 
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l-B2) FLANEACIOU DE MERCADO. 

El segundo paso en el proceso BRP es la Plnneaci6n de 
Mercado. El proceso de Planeaci6n de Mercado determina el mer
cado potencial y los productos requeridos para satisfacer el 
obJetivo de ventas y el Plan de Negocios. Eote proceso tambiEn 
determina el pron6stico de la demanda y los recursos requeri
dos para ln venta del producto en el mercndo. 

El primer paso es la Planeaci6n de Mercado la cual deter
mina si los mercados potenciales pueden aJusturse a los objeti
vos de ventas. Este paso analiza los mercúaos potenciales tota
les, segmentos, participativos, competitivos y giros industriu
lcs para asegurar que la empresa va por el camino y mercado co
rrectos. 

El segundo paso es la Plancnci6n del Producto el cual de
termina si ln compnftfn hu planeado correctamente ous productos 
para alcanzar los objetivos de participación y competencia en 
el mercado. Los productos deben ser plnnendoa basados en las 
necesidadco del cliente y en el ciclo de vida del producto. El 
departamento de Mercndot~cnia neceoitn trabnJar en equipo con 
el Dcpartnmento de Ingenicr!a para dcoarrollnr nuevos produc
too y responder a los cambios tecnol6g1cos actuales. 

El te1·cer paso es el Plan de Ventas el cual pronoatica 
la demanda de los productos en cierto mercado. El Plan de Ven
tas debe pronosticar la tasa mensual de 6rdenes rccibidaa por 
línea de productoa 6 fnmilian exprenadns en pcac1s y unidades. 
El pron6stico de Ventas también debe refleJur loo resultados 
anticipados de estrategias tales como promociones, publicidad, 
precios, empaque, etc. 

El cuarto paso es la Planeaci6n de Distribucl6n la cual 
determina el nivel de servicio al cliente planificado tomando 
en consideración productos determinados, partes y refacciones, 
etc. Tambi6n los Inventarios y las políticas de entrega de pro
ductos na! como su transporte deben se~ consideradoB en este 
paso. 

l-B3) PLANEACIOU DE LA PRODUCCION, 

El tercer paso en el proceso de BRP es la Planenci6n de 
la Producci6n. La Planeaci6n de la Producci6n determina los 
índices de producci6n y los recursos necesarios para Gntisfa
cer un determinado volumen de ventas, inventarios y utilida
des que requiere el Plan de Negocios. 

El primer paso es la Planeaci6n de Embarques la cual 
determina la tasa mensual de embarques por l!nen de producto 
6 familias evaluando en pesos. El monto total de dinero en 
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PROCESO DE LA PLANEACION DE MERCADO 
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PROCESO DE PL.AN DE PRODUCCION 
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EQUIPO 
MANO DE OllRA 
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embarques basndo en ordenes de clientes y en el pron6stico 
debe ser congruente con el Plan de Negocios. 

El segundo paso es la plane~ci6n del Inventario en don
de la Direcci6n decide incrementar, mantener constante 6 bajar 
el nivel del inventurio el cual est~ representado por produc
tos ~erminados,materins p~imns y mutcritile~ en proceso. La -
Inversi6n tot~l en Inventario debe ve~ificarse en contra de 
lo~ obJctlvos propuesto~ por el Plan de 9cgocioo. 

~1 ~ercer paso es ln Planeaci6n de !a Producci~n en do11-
de la t.u:;a !'l•.:ns•:u! de rroducción debe sati<;fnccr la dcmand!l de 
6r~e11es de clia:1tcs y lo: Pl~n~s de I:1ventnrio. La tasa de pro
ducci6n puede ser ~xpreoada ~~ diversnn uniJades como: ~esos, 
horau, tonelada~, ei~. ?ero en el un~lidi~ final Jebe ~cr tra
ducido y exprcsalc en unid~deo rcr l{n··n de pr~jucto G rn~illa. 

El cuarto paso ·:~ l~ Plnl1t·acl6n Basta de Cnpacidud en -
donde los recu:•cos ~otnles p~rn la prod\1cci6n son deterninudoG 
ec t~rminos de ~uerzn de trabajo (Hombres), P~~ipo y pl11ntn. 
La plnceaci5n de la~ rutiLs por l!nen de producto p11ede ser usa-
1n e:1 ~Jtc p3~o para d~:~:rollnr ~n plan de Cnpncidnd a largo 
plazo el ~ual dar& uoporLe al ?lun de ?l~gocioG. 

El ~lan de Producci6n es el dltimo pnao ~n el proceso de 
BRP antes de tra11sformalo nl Plan Maestro de Producci6n. 

Existen para c~da der•\rtuncnto en la c~presu ciertas res
ponsnbilidnd~s que ic'lo!ucr~ el Ple~ de Pr0Jucci611. Cada fun
ción principal ~ebc ser representnda pnra permitir que su par
te en el Plsn de licgoclos ha sido llevado n cabo, e11 terminos 
de demanda, definici6n del prortucto, cnrucidad y capital,. 
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El proceso de Planeaci6n de la Producci6n efectivamen
te transforma el Plan de Negocios en el Plan Maestro de Pro
ducci6n con la aprobaci6n de cada paso en el sistema. 

En 6ste camino el Plan Maestro de Producci6n representar~ 
la herramienta primordial para la Direcci6n., la cual puede 
ser ahora efectuada atrnv~s de los pasos del proceso BRP. 

I-B4) RESUMEN. 

La Planeaci6n de Negocios, la Planeaci6n de Mercado y la 
0

Planeaci6n de la Producci6n proporciona a la Direcci6n un m~
todo formal para planear y asignar sus recursos limitados a 
capitalizarse en las diversas oportur.idadc~ de un mercado cam
biante, Los beneficios que ofrece este tipo de planeaci6n son: 

- Mejora el servicio al cliente. 
- Reduce la Inversi6n en Inventario. 
- Incrementa la Productividad. 
- Reduce Costos de Operaci6n. 
- Mejora el flujo de caja. 
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CAPITULO II 

PERSPECTIVA DE LOS SISTEMAS DE INFORMACION Y CONTROL. 

II-A) UN SISTEMA TIPICO DE FABRICACION. 

Hoy en día, independientemente de que el negocio sen gran
de o pequcBo, es vital contar con un flujo de informaci6n co
rrecta para asegurar un manejo lucrativo de los materiales y 
productos terminados. Sin embargo, a medida que el negocio ne 
hace m&s complejo y se fabrican m&s productos, la utilizaci6n 
de mayores voldmenes de informaci6n y de un flujo sumamente -
flexible de comunicaci6n representa a menudo la diferencia en
tre las utilidades y las pérdidas: el Exito 6 el fracaso. 

Para administrar con éxito la informaci6n debe ser comu-
nicada: 

- Coco base para las decisiones operacionales. 
- Como base para la planificaci6n. 

La disponibilidad de la informaci6n mantiene el ritmo de 
la empresa y ayuda a: 

- Enviar el trabajo a las &reas que tienen la capacidad 
de recibir. 

- Descubrir los obstáculos y actuar con rapidéz en su e
liminación. 

- Ajustar los recursos para reflejar 6ptimamente los re-
querimientos de la producci6n. · 

Cuando se obtiene un flujo oportuno y exacto de la comu
nieaci6n y la informaci6n, el resultado ser~ un uso m~n efi-
ciente del potencial humano, las m~quinas, los materiales y el 
capital. 

II-BO FLUJO TIPICO EN LA FABRICACION. 
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- El cliente constituye el principio y el final del flujo, 
- Se recibe la orden, ln cual es introducida al sistema y 

procesada para su embarque o fnbricnción. 
- Si se puede enviar el pedido con el inventario existente, 

la orden es remitida. 
- Si no es ns!, se libera una orden de producci6n. 

Los componentes que necesita la orden son °determinadoa ex
tendiendo la lista de materiales según ln cantidad de la or
den. 

- Los componentes son separados del inventario y transporta
dos a un área de materiales reservados~ 

- Se identifican los faltantes de artículos producidos y com
prados. 

- La activaci6n acelera la adquisición de las artículos fal-
tantes. 

- Cuando se dispone de todos loa componentes, se elabora y dis
tribuye la documentación de taller. 

- Se efectúan la producción. 
- El cliente recibe su pedido. 

Es un flujo t!pico de producción, la gerencia establece 
varios puntos que sirven habitualmente para tratar de contro
lar las operaciones: 

l.- Niveles del Inventario. 

La gerencia incrementa o disminuye los niveles del inven
tario aplicando porcentaJes o cantidades de dinero. 
Algunos problemas potenciales con este m6todo de control son: 

- Los niveles del inventario se aJustan stn considerar 
adecuadamente los art!culos espec!ficos que deben ser aJustados. 

- Loo materiales se anaden al inventnrio en el momento 
de recibirlos¡ sin embargo, no se comunica su utilidad sino -
hasta que sea fabricado el producto terminado. 

- Pocas veces se comunican los rechazos y substitucionest 
lo que ocaciona que los registros sean incorrectos. 

- Debido al retraso en la anotación de loo registros, el 
personal de producción pierde la confianza en los balanceo re
gistrados. 

- El personal de producción verifica f1sicamente la dis
ponibilidad de los art!culos en vez de confiar en los registros. 

- Los pedidos de reabastecimiento se basan en la utiliza
ción histórica y la cantidad del pedido podr!a basarse en con
diciones de la demanda que ya no existe. 

2.- Ajuste de la Prioridades de Entrega. 

La gerencia ajusta las prioridades de env!o basandosc en 
las presiones del cliente. 
Algunos problemas potenciales con este mEtodo de control son: 
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- Los compromisos de entrega son con frecuencia cálculos 
aproximados que se basan en la cartera de pedidos, en las ór
denes existentes y en la posible disponibilidad de los compo
nentes críticos. 

- Los clientes adoptan rápidamente la práctica de recu
rrir a la alt~ gerencia para gestionar la prioridad de sus 6r
denee. 

J,- Determinaci6n de Niveles Optimos de Producci6n. 

La gerencia anaiiza los pron6sticos de ventas y la car
tera de pedidos para tratar de determinar los niveles 6ptimos 
de producci6n. 
Algunos problemas potenciales con éste m6todo de control son: 

- Los pron6stlcos son intr!nsecante inexactos. 
- Los cambios en los niveles de producci6n se efect6an 

baoandose en el porcentaje del inventario o en la mano de o
bra disponible sin prestar atenci6n a los elementos en donde 
deben ejecutarse los cambios. 

II-Bl) PROBLEMAS DE UN SISTEMA TIPICO MANUAL DE CONTROL, 

Frecuentemente, los intentos de control de un sistema tí
pico no toman en cuenta todos los problemas que pudieran exis
tir. 

1.- Reservar Materiales, 

El traslado físico de materiales y componentes a una área 
de reservado para determinar los faltanteo requiere un manejo 
adicional de los materiales. 

- Mientras se activa la entrega de los arttculos faltan
tee, con frecuencia se ''toman prestados'' otros cómponentee pa
ra cubrir loe faltantce en otros trabajos. 

- Se pierde, tiempo tratando de localizar y activar los 
componentes que faltan. 

- Se obstruye espacio de taller con áreas de reservado. 

2.- Activar. 

La localizaci6n u obtenci6n de los componentes faltantes 
requiere un espuerz6 adicional.· 

- Se pierde mucho tiempo en negociar las prioridades que 
han sido alteradas. 

- Los ''rastreadores de almac~n 1 ' o activadorea, negoc!an 
las prioridades en conformidad con las "listas de urgencii". 

- El intercambio constante de prioridades de 6rdenes o
cacionan mayores costos de preparaci6n y manejo de los traba-
jos. · 

- Los trabajos en eJecuci6n con frecuencia son suspendi
dos o subdivididos para poder recibir un trabajo urgente, 



- 19 -

- La eficiencia de las compras disminuyen a medida que 
los compradores se ven obligados a aceptar precios más altos, 
menor calidad o fuentes de abastecimiento menos confiables. 

- Los costos de loe fletes se elevan cuando se recurre 
al transporte áereo o se colocan pedidos por cantidades más 
pequeftas que lo usual. . 

- La confusi6n es el único resultado cuando se necesi
tan mover los artículos, intercambiar las prioridades de loe 
trabajos y colocar los pedidos fuera de lugar. 

3.- Calcular con Exactitud los Costos del Producto. 

Los datos relativos a la mano de obra en el ''sistema'' 
actual m's la informaci6n incorrecta en las listas de mate
rial dificulta la determinaci6n precisa de los costos de la 
6rden. 

- Los datos provenientes del taller frecuentemente son 
inexactos o incompletos. 

- Los eotandares contra los cuales se puede medir la 
producci6n frecuentemente no existen o no son realistas. 

II-82) SISTEMA DE PLANIFICACION POR COMPUTADORA. 

Un sistema de computadora aftade elementos esenciales de 
control e informaci6n al sistema típico de fabricaci6n: 

- Política de Ordenes. 
- MeJóres Métodos de Pron6stico. 
- Programa Maestro de Producci6n. 
- Planeaci6n del Requerimiento de Materiales. 
- Planificaci6n de Necesidades de Capital. 
- Método más fáciles y exactos para comunicar las ac-

tividades del taller. 
- Métodos más precisos para calcular los costos del pro

ducto, 

CONTROLES ADMINISTRATIVOS E INFORMACION CON UN SISTEMA DE COM
PUTADORA. 

l.- Política de Ordenes. 

Al determinar las cantidadea de los pedidos, las políti
cas de órdenes toman en cuenta la relaci6n de intercambio en
tre los costos de manejo y preparación de una orden y los cos
tos de mantenimiento de~rinventario. 

- La gerencia puede ajustar el tamafio de la orden, con 
lo cual se controlan los niveles de inventario. 

- Las decisiones gerenciales respecto a cada orden son 
comunicadas eficientemente a todo el sistema. 
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2.-Nivel de Servicio. 

Permite a la gerencia establecer el nivel de servicio 
que la compañía desea ofrecer a los clientes con concordancia 
con las limitaciones en la inversión. 

- El sistema determina el volGmen óptimo de existencias 
de seguridad que debe mantenerse afin de cubrir el -
nivel de servicio que desea la gerencia. 

- El sistema sugiere ajustes en los niveles del inventa
rio de acuerdo con las necesidndes reales de la produ
cción. 

3.- Pronósticos. 

El sistema analiza los datos históricos y proyecta las 
necesidades futuras bas,ndose en la demanda anterior de todos 
los artículos. 

- La gerencia sólo necesita revisar los prónosticos del 
20 al 25 por ciento de los artículos que constituyen 
la mayor parte de las operaciones. 

- La gerencia puede concentrar sus· esfuerzos en los ar
tículos que requieren atenci6n. 

4.- Plan Maestro de Producci6n. 

El Plan Maestro de Producci6n es una relaci6n de las fu
turas órdenes planificadas de fabricaci6n de productos, art!
culos con opciones especificadas por el cliente y parte de 
repuesto. 

- Proporcionan el instrumento primordial para la intera
cción entre la gerencia y las actividades de producci6n. 

- Permite a la gerencia variar fácilmente las priorida
des de producci6n mediante la realizaci6n de cambios 
en el Plan Maestro de Producción. 

- Permite a la gerencia simular programas de producci6n 
"te6ricos" y analizar los posibles efectos totales de 
esoá cambios sobre las operaciones futuras. 

- Los cambios en el Plan Maestro de Producción son comu
nicados a todas las instalaciones de producción en t~r
minos de cambio de prioridades, cambios de necesidades 
de material, cambio en las fechas proyectadas de entre
ga1 etc. 

5,. Planeación del Requerimiento de Materiales. 

. La Planeación del Requerimiento de Materiales (MRPO de-
termina la cantidad y el momento en que se neceaitar~n loa -
componentes y mater!as primas a fin de cubrir el Plan Maestro 
de Producción. 
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- El sistema de Planificaci6n compara las necesidades 
con los materiales existentes y pedidos para determi
nar lo que debe comprarse o fabricarse a fin de dispo
ner de los materiales requeridos en el momento que -
sean necesarios para la producción. 

- La Planeaci6n del Requerimiento de, Materiales (MRP) 
recomienda la liberaci6n a tiempo de los componentes 
para cubrir los programas de producci6n. 

- Se predicen los faltanteo potencialesºmucho antes del 
momento en que realmente se necesitarán, lo cual dis
minuye al m!nimo la activaci6n. 

- Con la Planeaci6n del Requerimiento de Materiales -
(MRP) y balancea precisos del inventario se puede e
liminar la necesidad de reservar loa materiales. Con 
esto reducen los costos de manejo de materiales y 
disminuye las inversiones en el inventario, a la vez 
que se libera un valioso espacio del taller para o
tros usos. 

- Cuando se experimentan cambios y se alteran los pro
gramas de producci6n, la planeaci6n del requerimiento 
de materiales (MRP) recomienda las 6rdenes de fabri
caci6n que deben ser activadas, diferidas o cance
ladas, a fin de mantener actualizadas las prioridades, 

6.- Listas Diarias de Trabajo. 

El sistema proporciona a los supervisores del taller 
una lista diaria de las 6rdenes de fabricaci6n clasificadas 
según su prioridad, 

- Suministra a los supervisores una notificaci6n por 
adelantado de los trabajos urgentes que llegar~n al 
taller, 

- Coordina las diversas fases de los trabajos durante 
toda la operaci6n de fabricaci6n de manera que todos 
reciben la misma prioridad, 

7,- Planificaci6n de Necesidades de Capacidad. 

La Planificaci6n de Necesidades de Capacidad determina 
las capacidades de personal y m~quina necesaria para cumplir 
el plan de materiales. · 

- Proporciona a la gerencia la carga de trabajo proyec
tada para cada centro de trabajo por cada per!odo fu
turo planificado a fin de identificar los centros con 
sobrecarga de trabajo. Esto tambi~n ayuda a validar 
la viabilidad del plan de materailes. 

- Permite a la gerencia reducir eficientemente las ho
ras extras, eliminar los cuellos de botella y reali
zar entregas a tiempo. 
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II-B3) OTRAS VENTAJAS DEL SISTEMA DE COMPUTADORA. 

La ventaja primordial del sistema de computadora es el 
que proporciona un mejor control basado en informaci6n preci
sa y oportuna. No obstante, también se añaden otras ventajas 
cuando se usa este tipo de sistema en una organizaci6n típica 
de fabricaci6n. 

La comunicación de las actividades del taller se lleva 
a cabo mediante terminales ubicadas en el mismo taller y que 
han sido especialmente diseftadas pnrn eeon prop6oitos. Para 
comunicar los datos se insertan un gafete o tarjeta que iden
tifica al empleado y al trabajo. El sistema anota la hora. Al 
terminar, el empleado vuelve a identificarse, indica el traba
jo y comunica la cantidad producida y cualquier posible recha
zo. Este tipo de comunicaci6n del taller elimina la necesidad 
de escribir a mano loe documentos y permite la actualizaci6n 
inmediata de la informaci6n acerca del estado de la orden. 
Deopu~s, el sistema pone a disposici6n de los departamentos 
pertientes ~ata informaci6n acerca del estado de la orden. El 
sistema mantiene el estado de todos los trabajos. 

Al comunicar las actividades mientras Estas son ejecuta
das se reduce considerablemente el tiempo tránscurrido entre 
las actividades y la detenci6n de cualquier error, con la cual 
se pueden tomar medid~e correctivas cuando todos los interesa
dos todav!a recuerden las circunstancias del problema. 

Se puede obtener informaci6n para la gerencia mediante 
la comparaci6n que efectúa el sistema entre los costos rea
les de la orden y los cootos anticipados de la orden. Se pue
den determinar los costos totales de la orden basandooe en la 
informaci6n referente a la utilizaci6n de materiales y de ma
no de obra. Despu~s. el sistema puede comparar Gatos costos 
"reales" con los costos proyectados que se deriVaron al combi
nar la informaci6n de la liata de materiales, rutas y centros 
de trabajo. 

El an~lisio de las diferencias se convierte en un impor
tante instrumento de medici6n para la gerencia. Si la utiliza
ci6n real sobrepasa la est~ndar, Esta situci6n puede usarse 
para analiiar los elementos necesarios que eviten la rcpcteci6n 
de ese desempeBo insatisfactorio, Si es mejor de lo que se es
peraba, el an,lisis puede indicar a la gerencia si ese desem
peBo puede ser mantenido o repetido. 
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CAPITULO 1I I 

OROANIZACION DE LA IMPLEME!ITACION, 

La organizaci6n de la implementaci6n es el primer paso 
en un enfoque 1'de fises• 1 para planificar·y organizar la im-
plementaci6n de un sistema de informaci6n por computadora 
dentro de una organizaci6n de manufactura. El siguiente paso 
es la implementaci6n real de aplicaciones (m6dulos) específi
cos dentro del sistema, Durante 6sta fase inicial, la compnn!a, 
su peraonal y sus recursos son organizados pnra comenzar a -
planificar la implementación del sistema, y es en 6ste punto 
cuando se establecen las basen. 

Para que el proyecto tenga éxito en la Organizaci6n de 
la Implementación deben participar los siguientes grupos y -
tipos de personas: 

- Oficial EJecutivo en Jefe, 
- Jefe del Equipo del Proyecto. 
- Miembros del Equipo del Proyecto. 
- Personal de Recursos Externos. 

Cada una de las personas o grupos tienen ciertao respon
sabilidades que deben ser desempeffadas correctamente si se de
sea el &xito del proyecto. 

Oficial EJecutivo en Jefe (OEJ),- El OEJ es usualmente 
el presidente de la compaff !a pero puede ser otro miembro de 
la gerencia que tenga la responsabilidad y la autoridad para 
asignar recursos de la empresa, establecer objetivos para la 
compaff!a, resolver conflictos y elegir entre las posibles al
ternativas de acci6n. 

Jefe del Equipo del Proyecto.- El Jefe del Equipo del 
Proyecto debe ser un gerente renponsablc elegido por el OEJ, 
a quien reporta, para dirigir la planiflcaci6n e implantaci6n 
del proyecto. Esta persona debe tener gran experencia en el· 
&rea de fabrlcaci6n de la empresa, amplios antecedentes en la 
direcci6n y motiváción de personas, y debe aceptar como res
ponsabilidad primordial lograr el Exlto del nuevo oistema. 

Miembros del Equipo del Proyecto.- Loa Miembros del Equi
po son gerentes o personal clave administrativo que represen
tan las áreas importantes de la compan!a, tales como: 

Control del Inventario. 
- Control de Producci6n. 
- Finanzas. 
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- Ingenier!a de manufactura. 
- Procesamiento de Datos. 

Estas personas deben tener la autoridnd para hablar en 
nombre de los diversos departamentos y tomar decisiones que 
pueden tener un impacto significativo en las operaciones fu
turas de esos departamentos. 

Personal de Recursos Externos.- Este tipo de Personal 
t!picamente incluyen asesores como el Representante de Ven
tas o el Ingeniero de Sistemas. 

Ya que la iostalaci6n de un sistema de computadora es 
una labor compleja que afectar& a todas las personas de la 
compaft!u, es necesario que cada individuo considere que el 
nuevo sistema pertenece a todos y no solamente a uno o dos 
personas clave. La experiencia ha demostrado que un enfoque 
de equipo apoya directamente esta meta y en Gltima instancia 
da como resultado un proyecto de mayor éxito. Al participar 
en el nuevo proyecto, los miembros del equipo obtienen un 
conocimiento m's amplio de las operaciones de la empresa, con 
lo cual aumenta su valor ante la compafl!a. 

Un enfoque de equipo facilita una implementaci6n e ins
talación exitosa del sistema lo que a su vez ayuda a la com
paft!a a alcanzar sus objetivos y a incrementar las utilidades 
de la inversi6n. 

La clave del éxito es el Oficial EJecutlvo en Jefe, Si 
~l no se compromete a realizar el proyecto y no enuncia las 
metas de manera clara y completa, el proyecto no alcanzar& el 
éxito. 

Una vez que el OEJ haya elegido un buen Jefe de equipo 
del proyecto, el siguiente paso es asegurar que la compaft!a 
en conjunto se comprometa a trabajar dentro del enfoque de 
equipo del proyecto. 

Este plan debe tratar de lograr demasiado en un solo 
momento sino que debe tomar en cuenta un volúmen realista del 
trabajo por realizar segan los recursos disponibles, y también 
debe ser flexible cuando loe recursos y el personal no pueden 
mantenerse a la par del programa debido a circunstancias impre
vistas. Una manera eegura de disminuír el entusiasmo para lo
grar el ~xito es fijar objetivos imposibles de alcanzar. 

A continuaci6n se indican algunas acciones que puede de
sarrollar el propio equipo del proyecto a fin de aumentar las 
posibilidades de éxito: 

- Elaborar un diseno de sistemas muy completo y bien 
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concebido. 
- Documentar el plan de implementaci6n con responsabi

lidades y fechas de vencimiento cláramente estableci
das. 

- Hacer estimaciones realistas y establecer objetivos 
mediables, 

- Actuar para asegurarse de que las labores son deter
minadas a tiempo y que el proyecto cumple el programa 
fijado, 

- Tomar medidas adecuadas cuando el proyecto est~ atra
sado: 

Identificar la causa del retraso. 
Identificar posibles soluciones alternas antes de em
prender una acci6n. 
Identificar las ventajas y desventajas asociadas con 
cada soluci6n alterna a fin de tomar una desici6n ra
cional y efectiva. 

Algunas veces, el Equipo del proyecto dedica demasiada 
atenci6n a la mecánica del proceso de implementaci6n y olvida 
que las personas constituyen un ingrediente clave del plan • A 
continuaci6n se presentan siete puntos clave que deben ser re
cordados pór el Equipo de Proyecto: 

- Tomar en cuenta los requerimientos del usuario e incluir 
a loa usuarios en las primeras etapas del diseno del oistema al 
igual que en las fases subsiguientes. 

- Asegurarse de que las soluciones del oistema confrontan y 
tratan las causas y no solamente los síntomas de los problemas 
de la compafiía. 

- Continuar apoyando los beneficios del sistema y matener 
la participaci6n del usuario. 

- Asegurarse de que los componentes de cada aplicaci6n ó 
m6dulo cubren las necesidades de cualquier sistema informal que 
pudieran existir, 

- Educar a los usuarios para utilizar plenamente y obtener 
todas las ventajas del nuevo sistema. 

- Asegurarse de que la conversi6n al nuevo sistema es flu! 
da y absoluta. Las personas deben aceptar y usar el nuevo siste
ma como un instrumento y una parte de sus operaciones diarias: 
Si se permite que subsista el sistema antiguo, disminuirá el G
xito del nuevo sistema. 

- Aseguarse de que la realizaci6n de aspectos importan
tes no toma demasiado tiempo. Las personas tienden n perder in
ter~s cuando no observan progresos, y esto tiende n reducir los 
beneficios esperados del sistema y su impacto inicial. Un pro-
yecto t!pico debe durar 12 a 24 meses para el sintema de Infor
maci6n y Control de Manufactura, LaG labores específicas y otras 
actividades importantes deben tomar mucho menos tiempo. En todo 
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caso. debe asegurarse de que se asignan suficientes recursos 
al proyecto y que no se posponen las decisiones importantes, 

III-A) FORMACION DEL EQUIPO DEL PROYECTO. 

MIEMBROS DEL EQUIPO DEL PROYECTO. 

Una vez que el Jefe del Equipo del Proyecto ha sido se
leccionado por el OEJ, debe seleccionarse y organizarse el 
equipo del proyecto para tener un equipo eficiente que pueda 
conducir el proyecto haata la implementaci6n del nuevo sistema. 

Los gerentes o el personal administrativo clave de lna 
siguientes ~reas funcionales de la eompaff!a deben ser tomados 
en cuenta para su inclusi6n en el equipo: 

- La persona reaponsable del control del inventario: el 
pueato de Gata persona podr!a ser Gerente de Inventario 6 Ge
rente de Materiales. 

- La persona responsable de la elnboraci6n de listas de 
material: Gata persona podría ser el Gerente del Departamento 
T&cnico. 

- La persona responsable de elaborar la informaci6n de 
rutas: normalmente es el Gerente de Ingeniería de Manufactura. 

- La persona responsable de la direcci6n de loo supervi
sores: podría ser el Gerente de Producci6n. 

- La persona responsable de la auignnci6n y programaci6n 
de los recursos del tnller para cumplir las fóchas de entrega: 
normalmente ~eta es la responsabilidad del Gerente de Control 
de Producci6n. 

- La (s) personns(o) responsables (s) del establecimineto 
del Plan Maestro de Producci6n: ésta funci6n es realizada por 
lns Gerencias de Mercadotécnia, Producción y Finanzas. 

- La persona responsable del procesnmlneto de datos: Ga
ta persona puede ser el Gerente de Procesamiento de Datos. -~ 

quien debe ser un experimentado analista de siotemas. 
- La persona responsable de adquisición de materiales: 

el puesto en ésta área podría ser el Gerente de Compras o el 
Gerente de Materiales. 

- La persona responsable de auditoría y control: normal
mente ésta área pertenece a las áreas de responsabilidad del 
Contralor. 

- La persona responsable del cálculo de costos del produc
to: ésta es la responsabilidad del Gerente de Contabilidad. 

Para asegurar el mayor éxito posible y para obtener el 
m'ximo esfuerzo de los miembros del equipo, cada miembro debe 
ser asignado al proyecto sobre una base de tiempo completo. 
En compan!as grandes, ~ato es difícil. Sin embargo, en las com
paft!as pequeftas donde la participaci6n de tiempo completo po
dr!a perjudicar al negocio, algunos miembros del equipo pueden 



- 27 -

colaborar algunas horas. Si ~eta es necesario deben extremar
se las precauciones para asegurar que el tiempo dedicado al 
proyecto se utilice eficazmente, 

La implementaci6n de ciertas aplicaciones requiere la 
adici6n de miembros al equipo del proyecto, adem's de los 
miembros de tiempo completo de las diversas ~reas funcionales. 
De acuerdo a la amplitud del proyecto y el ndmero de aplicacio
nes que ser&n implementadas, podria ser preferible tener gru
pos específicos dentro del proyecto para ciertas aplicaciones 
(v~ase la figura). 

Por ejemplo, la implementaci6n de Control de Producci6n 
requiere que se incluyan equipo del proyecto para fata aplica
ción en los jefes reconocidos del taller, como supervisores. 
Estos miembros complementarios pueden tener gran influencia 
para que el sistema sea aceptado e implementado con mayor fa
cilidad. Un punto clave que debe ser recordado por todos los 
miembros del equipo es que todos asumen plena responsabilidad 
para terminar a tiempo y con Exito las actividades organizadas 
y para alcanzar todos los objetivos establecidos por el OEJ y 
el Jefe del Equipo del Proyecto, 

jrupos del Proyecto 

en Manufactura 

Desti6n de Datos del 
Producto 

.Control del Inventario 

Control de Producci6n 
y Costos 

~laneaci6n del Requeri

miento de Materiales 

(MRP) 

HUCLEO 

Equipo del 
Proyecto 

Grupos del Proyecto 

en Contabilidad 

Entrada de Ordenes 
y Facturaci6n 
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Los miembros del equipo tienen la responsabilidad de: 

- Familiarizarse con loa procesos y procedimientos de 
diversos departamentos de la compañía. 

- Documentar los procedimientos en áreas individuales 
de responsabilidad tales como: 

+Transacciones de recepci6n. 
+ Elaboraci6n de listas de material. 
+ Elaboraci6n de rutas. 
+ Informaci6n de cambios técnicos. 
+ Asignaci6n y control de números de parte. 

- Cubrir los recursos educativos necesnrioe para adqui
rir una comprensi6n básica y suficientemente amplia de las ca
pacidades del procesamiento de datos de los conceptos de las 
aplicaciones y un conocimiento de cuales entre los diversos -
paquetes de aplicaciones pueden ser instalados en la compaíl!a. 

- Traducir los objetivos de la compafi!a en objetivos es
pecíficos del sistema. 

- Documentar los objetivos del sistema y especificar la 
manera en que será medida la consecuci6n de esos objetivos. 

- Participar en la elaboraci6n de un plan comprensivo 
para implementar el sistema. 

- Realizar de acuerdo al programa las labores asignadas 
de implementaci6n. 

- Examinar y aprobar todas las revisiones que se hagan 
al plan de implementaci6n. 

- Acordar las fechas de inicio y terminaci6n, as! como 
las estimaciones en recursos y las dependencias de personal 
implicadas en todas las labores del proyecto asignadas. 

- Aprobar el disefio de sistemas, sobre todo los proce
dimientos de control de documentaci6n, correcci6n de errores 
y validaci6n, dentro del área funcional correspondiente al -
miembro del equipo. 

- Implementar un plan educativo para el personal de la 
compan!a en sus áreas reopectivas. 

- Mantener una estrecha comunicaci6n con los usuarios 
del sistema despu~s de la conversión y seguir identificando 
a las personas que pudieran necesitar educación adicional pa
ra comprender el sistema y la parte que desempeílan dentro del 
mismo. 
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El Jefe del equipo debe ser responsable de asegurar 
el Exito en el cumplimiento de lns responsabilidades mencio
nadás del equipo y as! mismo debe: 

- Ser responsable del establecimineto de un plan de im
plementaci6n. 

- Asegurarse de que cada miembro del equipo del proyec
to concuerda con lae decisiones tomadas por el equipo en con
junto. 

- Mantener informada con regularidad a la alta gerencia 
aceren del proyecto y loe problemas. 

- Estar conciente de las necesidades de todos los depar
tamentos a fin de asegurar que todos esos departamentos reci
ban un tratamiento igual. 

- Resolver los conflictos y aolicitar la intervensi6n 
de la alta gerencia cuando se atrase el programa. 

La fuente b'sica y primordial de nsistencin es el perso
nal de procesamiento de datos de la propia compnfiin. Puede -
considerarse que ~l departamento de proccsamicnto"de datos es 
una organizaci6n de servicios que ofrece aoistencia a las o
tras !reas funcionales. Sin embargo, es neceoario hacer una 
advertencia. El personal de proceoamiento de datos siempre de
be de ser considerado como una funci6n de soporte al esfuerzo 
de implementncl6n, y el equipo del proyecto debe recurrir a 
ellos para que soporten y ayuden a ln renliznci6n de ln siguien
tes labores: 

- Definici6n de las fuentes de datos. 
-Déscripci6n de los documentos requeridos para ln entra-

du. 
- Definici6n de los puntos y procesamientos de control de 

la entrada. 
- Entrada de datos ( ya sen en lote o en l!nen por el de

partamento usuario). 
- Definlci6n de los puntos de control de la oalidn (con

trol de errores y excepciones). 
- Estimaciones de las necesidades de personal para entr~ 

da de datos. 
- Establecimiento de horarios de introducci6n-recuperaci6n 

para todas las entradas y snlidns. · 
- Recomendnci6n de procedimientos de rcspuldo pnrn ln ba

se de datos y tambi6n de medidas de seguridad para loo datos. 
- Modificaci6i de las nplicnciones actuales en cnso ne

cesario a fin de adecuarse al formato de loa registros del nue
vo sistema. 

- Documcntnci6n de los procedimientos de opernci6n y pro
cesos. 

- Opernci6n de los datos de prueba con los programas, y 
realizaci6n del plan de comprobnci6n. 
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III-B) SECUENCIA DE IMPLEMENTACION. 

Se define la Secuencia de Implementación como la etapa 
en el proceso de implementación en la cual el equipo elabora 
un plan general de implementación. 

Los miembros del equipo del proyecto tienen la respon
sabilidad primordial de definir la secuencia de las activida
des de implementación. Los objetivos que deben lograrse du-
rante la etapa de definición del sistema incluyen: 

- Definir en términos gcneraleo el ointema viable uti
lizando un diagrama que especifique las relaciones entre las 
aplicacionen. 

- Identificar los eventos o luboren clave durante el -
per!odo de implementación. 

La siguiente figura muestra las principales actividades 
requeridas para la implementación de un Sistema de Información 
y Control de Manufactura. Los objetivos de cada compaft!a y las 
aplicaciones que se seleccionan determinan cugl de entre di-
versas trnyectoriae alternadas ce el punto de partida para la 
implementación en la compaft!a. 

Las trayectorias eatGn indicadao por una flecha en la 
figura, 

Cada actividad puede ser ejecutada independientemente de 
otras actividades, pero normalmente requieren la terminaci6n, 
o al menos el inicio, de las actividades que las proceden en 
la figura. 

En el diagrama se muestran tres tipos de actividades: 

- Actividades inicialco de implementación: actividades 
que sólo se realizan una vez y que requieren investigación y 
planificación antes de que se puedan realizar otras activida
des. 

- Actividades continuas: labores que se efcctGan duran
te la implementación inicial y que continGan como actividades 
que deben realizarse durante la implementación inicial y que 
continGan como actividades que deben realizarse durante la o
peración del sistema, 

- Actividades precedentes: laborea o actividades que -
deben realizarse antes de empezar actividades subsecuentes. 

Las actividades eat&n organizadas en progresión lógica 
y tienen distintas trayectorias que deben seguirse en la im
plementaci6n. Si es apropiado, oe puede implementar una tra
yectoria independientemente sin tener que aplicar la imple-
mentaci6n a otras trayectoriao. 
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Descripci6n de las actividades: 

Actividad 

l Definir Informaci6n 
del art!culo 

2 Asignar número de 
Artículo 

3 Recopilar y Cargar 
Datos del Artículo 

4 Identificar Artícu 
los de Nivel Maestro 

5 Actualizar Archivo 
Maestro del Art!culo 
con Datos de Utiliz~ 
ci6n 

6 Actualizar Archivo 
Maestro del Artículo 
con Datos de Costo 

7 An&lisis de Inve~ 

Desc!'ipci6n 

Determinar los art!culos que necesi
tan ser definidos. Comenzar con los 
art!culos activos los que tienen in
ventario o que tienen 6rdenes. Des-
cubrir el art!culo, BU nGmero de con 
trol (ver actividad 2 - asignar núme 
ros de art!culo) y las categor!as -
descriptivas, como clase del artícu
lo. En este momento puede suministrar 
se otro tipo de informaci6n, si exis~ 
te, como las políticas de orden y los 
datos de utilizaci6n descritos en ac
tividades posteriores. 

Todos los artículos deben identificar 
se con un número de nrt!culo que serl 
usado como parte del coritrol en listas 
de material, rutas y 6rdcncn de un ar 
t!culo, Esto puede requerir s6lo lige 
rae modificaciones en loe nrtmeroe dc
art!culos existentus, o quii&s la re
versi6n total del plah de nu~erucl6n. 
En cualquier caso, loe procedimientos 
de asignaci6n de nuevos nGmcroe deben 
ser documentados. 

Recopilar datos para generar el arcl1i 
vo maestro del art!culo de las partea 
actualmente activas. 

Deben identificarse todos los artícu
los que ser&n controlados en el Plan 
Maestro de Producci6n1 esto podría -
incluir productos terminado•, conjun
tos principales y partes de servicio. 

Para cada artículo debe proporcionar
se o estimarse la cantidad utilizada 
durante el afio anterior, antes de -
realizar el an&lisia del inventario. 

Debe proporcionarse el costo unitario 
de cada art!culo para realizar el an& 
lisis de inventario. -

Cuando existen dato• de utilizaci6n y 



tario 

6 Actualizar Archivo 
Maestro de Art!culo 
con C6digos de 
Planificaci6n 

9 Definir y Estructu 
rar Listas de Mate-
rial 

10 Recopilar y Cargar 
Datos de listas de 
Material 

11 Procesar Cambios 
Técnicos 

12 Calcular Costea 
de Productos 

13 Validar Listas 
de Material 
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costos se puede realizar el análisis 
para evaluar el nivel de control ne
cesario para diversos agrupamientos 
de art!culos (se denomina análinis 
"ABC"). 

A cada artículo deben aplicarse c6di
gos de plañificación que se bnnan en 
el análisis del inventario (véase H 7) 
Estos c6digos definen ciertos aapec
tos como las cantidades de la orden y 
las políticas para ordenar. Tambi~n 
deben proporcionarse loe plazos de 
planificaci6n. 

Las listas de material deben definirse 
de manera que cubran las neceoidades 
de planificaci6n e identifiquen los -
componantes neóeaarios para cada orden 
de fabricaci6n. Determinar si las de
finiciones dó características y opcio
nes serán útiles para planificar y es
pecificar los componentes de productos 
terminados. 

Esta labor debe realizarse con todos 
los artículos abiertos dando la mayor 
prioridad a las listas que serán usa
das primeramente, La carga de ~eta 
informaci6n debe ser hecha junto con 
el procesamiento de los cambios téc
nicos (# 11) de manera que la baae de 
datos refleje la versi6n más actuali
zada de la lista. 

Los procenamientos de los cambios té~ 
nicos deben implementarse en cuanto 
se introduzcan las listas de material 
a base de datos. Esto asegura el man
tenimiento de la informaci6n real de 
la estructura del producto. 

Cuando existen datoa de coato y lis
tas de material se puede elaborar 
informaci6n de costos del producto 
para ser Usado como entandar para 
medir el desempeño real. 

Puede usarse hojao de costos de pro
ductos para verificar la exactitud 



14 Definir Centros 
de Trabajo 

15 Recopilar y Cargar 
Datos de Centro de 
Trabajo 

16 Definir Rutas 

17 Recopilar y Cargar 
Datos de Rutas 

18 Limitar Acceso 
al Almacen 

19 Recopilar Datos 
de Balance de In
ventario 

20 Liberar Ordenes 
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de la lista de material (ver N 32). 

Decidir los agrupamientos de m'qui
nas nuevas que constituirán un cen
tro de trabajo. Determinar los datos 
que deben recopilarse acerca de cada 
centro de trabajo, como tafifas de 
mano de obra, capacidad y eficiencia. 

Establecer un registro separado con 
las tarifas de mano de obra y la ca
pacidad de cada centro de trabajo. 

Enumerar las operaciones de fabrica
ci6n necesarias para controlar una 
orden en el taller; por ejemplo, pa
ra indicar el estado e identificar 
los centros de trabajo a donde enviar 
la orden. 

Empezar a cargar rutas de art!culos 
que tendr'n una orden liberada al 
taller en el futuro pr6ximo. 

Esta actividad que es esencial para 
controlar las entradas y salidas del 
almacén debe realizarse lo más pron
to posible, ya que puede ser necesa
rio construir y/o remodelar el tsller. 

En una fecha especifica de corte 
deber~n utilizarse los balances ac
tuales de registro o un recuento f1-
s ico para iniciar el balance de ex!~ 
tencias. En ese momento es necesario 
informar acerca de todas las transac 
cioneo de inventario a fin de mante~ 
ner balances exactos. 

Una funci6n clave para el control del 
inventario y la producci6n es la li
beraci6n de 6rdenes de art!culoa fa
bricados o comprados. La liberaci6n 
de ordenes debe empezar lo m&s pron
to posible al momento del procesa-
miento de transaccionea de inventa
rio (a fin de controlar el material) 
y/o de la comunicaci6n de tranoaccio
nes de mano de obra (a fin de centro 
lar la mano de obra). -



21 Procesar Transac
ciones de Inventario 

22 Recopilar y Cargar 
Características y 
Opciones 

23 Definir y Cargar 
Archivo Maestro del 
Cliente 

24 Recopilar y Cargar 
Datos de Estado de 
Ordenes 

25 Liberar Documenta 
ci6n de Taller -

26 Instalar Sistema 
de Comunicaci6n de 
Datos de Taller 

27 Procesar Ordenes 
de Compra 
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Ea necesario controlar las 11 entra
das11 y ''salidns'' del inventario pn
ra mantener bnlanccs actualizados 
del inventario. Por lo tanto, el 
procesamiento de las transacciones 
debe comenzar lo m'e pronto posible 
despues de obtener la informaci6n de 
balance en existencia. 

Si los artículos remitidos a los 
clientes (ea decir, nrt!culoe y pro
ductos terminados) tienen opciones 
especificadas por el cliente, estas 
opciones deben oer definidas e intro
ducidas al sistema, 

Toda cuenta activa requiere un re
gistro maestro del ellente, 

Eeta actividad se lleva mejor a cabo 
rastreando solamente las 6rdenes que 
han sido liberadas bajo el nuevo sis
tema. Despuéo de aproximadamente un 
ciclo de fabricaci6n, la mayoría de 
las ordenes en el taller se encontra
r'n en el sistema. 

Se incluye la documentaci6n usada 
para informar del progreso de una 
orden y para tener la capacidad de 
retroalimentar informaci6n de las 
actividadee del taller, 

Para permitir la familiarizaci6n con 
el equipo debe instalarse un sistema 
de recopilaci6n de datos antea de la 
utilizaci6n real de informaci6n de 
Transacciones de mano de obra en el 
taller. Una buena aplicaci6n para 
lograr esto es la informaci6n sobre 
tiempo y asistencia. 

Deben establecerse archivos de con
trol para vigilar el progreso de laa 
ordenes de compra. La captaci6n de 
~ata informaci6n puede ser ejecutada 
en fases a medida que se liberan las 
ordenes de compra. 



28 Asignar Inventario 
y Producir Requisicio
nes de Materiales 

29 Introducir Ordenes 
del Cliente 

30 Procesar Transac
ciones de Mano de 
Obra 

31 Validar Listas 
de Material 

32 Recuento Cíclico 
de Inventario 

33 Procesar Documen
taci6n Remisiones 
y Facturas 

34 Calculos Costos 
de Ordenes 
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A medida que se liberan las ordenes 
de taller se asignarán o reservarán 
los inventarios de cómponentes para 
esa orden. La requisición de materia
les se puede preparar y usar como au
tori zac i6n para la salida de componen 
tes del inventario: -

El procesamiento de ordenes del clien 
te puede iniciarse cuando se tenga -
confianza en la exactitud de la in
formaci6n del archivo maestro del 
cliente y de inventario. Deben intro 
ducirsc todas las ordenes pendienteB. 

El sistema de informnci6n de activi
dadeo de taller puede inicinrac cuan 
do la mayoría de las ordenes en el ta 
ller contienen documentaci6n de taller. 
Es preferible tener un solo mGtodo de 
información para todas las ordenes. 

En Gste punto, la exactitud de una 
lista de material puede ser verifica 
da a partir de la requisici6n de ma': 
teriales por el personal del almac6n 
y por el pcrnona1 del taller que re
cibe los componcntco para la produc
ci6n (también vense N 13), 

El establecimiento de un sistemu de 
recuento cíclico continuo ca la mane 
ra más eficáz para vigilar la cxnctI 
tud del invcntnrio. El recuento cí
clico debe empezar en cunnto el aiste 
ma mantenga los balancee del inventario. 

Se preparan boletas de embarque y do
cumentos de remisiGn y la notificación 
de los artículos embarcados debe sor 
enviada al departamento de facturaci6n. 
En ~ate punto puede empezar la factu
raci6n de las remisiones al cliente. 
Todas las ordenes que no han sido fac 
turadns deben ser introducidas en ca= 
te momento. 

El cálculo de costos de ordenes puede 
empezar cuando se han acumulado todas 
las transacciones de material y de ma 
no de obra para una orden. Deben est~ 
blecerse tarifas de mano de obra para 
cada centro de trabajo u operaci6n. 



35 Verificar 
Exactitud de 
Inventario 

36 Captar Demanda 
y Predecir Demanda 

37 Validar Estandares 
de Tiempo, Rutas y 
Estado de Orden 

36 Expedición 
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Deben existir costos unitarios para 
los componentes usados en la orden 
de fabricación. El cálculo de costo 
de la orden es mns efectivo cuando 
pueden compararse los costos reales 
con los costos estandar previamente 
establecidos (v~ase cálculo de costos 
de producto- # i2), 

La información de balance de inventa
rio y las transacciones que mantienen 
el balance deben ser verificadas para 
comprobar su exactitud y confiabili
dad. El recuento c!clico es una mane
ra efectiva de verificar continuamen
te la exactitud de los balances de 
inventario. 

Cuando se ha acumulado un voldmcn su
ficiente de datos sobre la demanda, se 
pueden utilizar modelos estadísticos 
y m~todos de pronósticos para estimar 
la demanda futura. Lu6 entimaciones 
de la demanda histórica pueden ser u
sadas en el sistema unten de que se 
acumulen aquelloo dntos. 

Una vez que se ha informado acerca de 
las transacciones de mano de obra, los 
tiempos reales reportados pueden ser 
comparados con los tiempos cstnndar 
para comprobar su validez. El taller 
debe informar los errores y los cam
bios en las rutas elaboradas. Las -
transacciones que non reportadas des
de el taller indican el catado actual 
de una orden. 

Tan pronto como el estado de toduo las 
ordenes liberadas de taller se encuen
tren en el sistema, se pueden elaborar 
listas de expcdici6n para len centros 
de trabajo a fin de clasificar loa tr~ 
bajos por fecl1a de vencimiento. Tambien 
pueden usarse otras técnicas para asiS
nar prioridad, tales Como la raz6n crí
tica y el tiempo de inactividad por o
peraci6n, tan pronto como se disponga 
de los estandares de tiempo. 
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La medici6n de la eficiencia y la uti 
lizaci6n del centro de trabajo requii 
re estandares de tiempo y la informa
ci6n de las transacciones de mano de 
obra. 

Despu6s de que se han establecido cs
t&ndares de tiempo para las operacio
nes y que se ha implementado la expc
dic i6n, pueden vigilarse y medirse 
las colas reales de trabajo en compa
raci6n con los tiempos planificados 
de cola.. 

Se puede elaborar un plan maestro de 
producci6n cuando se tiene lnrormaci6n 
acerca de las ordenes de cliente, pro
n6sticos y datos de características y 
opciones. 

Solamente debe comenzarse MRP cuando 
se han obtenido listas válidas de ma
terial, balances exactos de inventa
rio y un convincente plan maestro de 
producci6n. Se debe implementar MRP 
para lineas de productos independien
tes ( que no tienen componentes comú
nes a otras lineas de productos) o 
para toda la acrie de productos. 

La planificaci6n de la capacidad o 
planificnci6n de necesidades de ca
pacidad (CRP) requiere ~na determi
naci6n de las ordenes planificadas 
y liberadas durante el hori~onte de 
planificaci6n, el estada de las orda 
nes liberadas y la def inici6n de ru
tas y estándares para cada articulo 
que tenga una orden pendiente. 
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.lll-C) MEDICION DE LA EFECTIVIDAD DEL SISTEMA. 

Una compafttn debe aer cnpnz de evaluar loa resultados 
de la implementuci6n de un sistema de computadorn para infor
maci6n y control de la fabricaci6n. Gencrnlmente esto se basa 
en mediciones del negocio a partir de los estados financieros 
y otras medidas estadísticas. El uso eficaz de un sistema de 
informaci6n y control de ln fabricnci6n s6lo representa uno 
de los factor~~ que contrib\1yen ul mejoramiento de las condi
cioneu operacionules y finuncieras de una compañía. 

La informaci6n orieinnl recopilada y ln serie original 
de razones calculadas n partir de esa informución llegan a ser 
los puntos b'sicos que sirven de cornparacj6n para poder medir 
la efectividad del sistema. 

DISENO DI MEDICIONES PARA EL SISTEMA. 

-Planificar la revisión formal de lns premisaa y los ob
Jetivos de las aplicaciones, ast como la cuuntificaci6n del va
lor del sistema. 

-Tomar en cuenta la viabilidad por recopilar y tabular 
la rctronlimentaci6n procedente de los usuarios deJ sistema en 
cuanto a la capacidad del miamo paru satisfacer sus necesida
des y expectativas. Por ejemplo, considerar la cvnluuci6n de ln 
retroulimcntaci6n en rclnci6n u lu facilidad de utiliznc16n, la 
exactitud de la informnc16n, la idoneidad del reupnldo, los nive 
les de error y los informes o runciones inneceDurioo. -

-Tomar en cuenta la recvnluución de las definiciones del 
trabajo como resultado de una ejecución diferente, y que debe 
redituar en una mayor eficienci~, de las operaciones. Podr!a 
resultar &til un anllisis de lns difercncius del trabnJo entre 
los sistemas anterior y nuevo. 

-Planificar lns mediciones de manera que coincidan lae 
fechas de c~lculo. Por ejemplo, si ln medici6n de Ju producci6n 
ea mensual, entonces las mediciones de ln invcrsi6n, de la efi
ciencia del centro de trabajo, del número de órdenes atrasadas, 
etc. 1 tnmbiGn deben ser efectuadaa al mismo tiempo. 

Las siguienten directrices están <lestinndns para aer una
das en el diseño de mediciones para el eistcmn: 

l.- Si es posible, el objetivo (medici6n) debe ser cuantl 
ficable. 

2.- El est,ndnr que se usar4 como comparaci6n debe ncr a
sequible y consistente con otra~ medtcioncs. 

3.- Las fechas de reviai6n (frecuencia) deben concordar 
con los comentarios anteriores refcrentca o las fechas de mcdi
ci6n pura el taller y con la rapidfiz con que se efectdnn los 
cambios. 

~.-Las personas o grupos conniderndon como responsables 
deben tener la autoridad y los recursos para efectuar los cam-
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bios necesarios, y tambi~n poder expresar su opinión al estable
cerse el objetivo. 

5.- Debe establecerse la importnncin relativa (peso) de 
ésta ~edici6n con otras mediciones. 

6.- Si el objetivo o su medición cambiaran con el paso 
del tiempo, este factor debe ser impl!cito. 

7.- El desempefto o cu~.plimiento debe ser evaluado en com
pnraci6n con el objetivo y el valor previo a fin de descubrir 
las tendencias. 

111-D) ELAHORACIOH DEL PLAH DE RELACIOHES DE PERSAOUAL. 

El desarrollo de un plan de implemc11tncl611 pura un siste
ma de fabricnci6n por co1nputadora requiere grundcs volGmenes de 
documentaci6n t~c11ica que co:1dicen a la orgnniznci6n e inotnla
ción de un siotemn cot1 cumpo11entes Ju 1'!:a1·dwure'' y ''ooftwurc''. 

El elemento humnno co11stituye un factor clave que 110 pue
de ser pns~do por alto en ningGn plnn en donde exista inlerac
ci6n entre ln tecnología y el individuo. 

El plnn de relaciones Je personal debe tomar en cuentu -
las siguientes áreas básicas: 

- Mantener informado ~l personal. 
- Educnci6n y Cnpucitaci6n. 
- MeJornmicnto de ln calidad del trabnJo y mediciones ope-

rncionales que comparen los objetivos del sistema con 
los objetivos de los empleados. 

Un factor clave es la importancia que se preste a cada &
rea así como el momento en que se atiende esa Úrea. Es neceoa
rio tomar en cuenta los siguientes aspectos: 

Las personus moslrar'n mayor recelo hacia el sistema jus
to cuando comienzn la implemcntaci6n, ya que es en ese momento 
cuando existe mayor dcoconcierto y los rumores sobre cambios -
drásticos son mrtn comúnes. Sin embargo, también es el momento 
ideal pnrn 11 comenznr con el pie derecho 11

• Por lo tanto, ea esen
cial informar a todon las personas involucradas en cuanto se -
considere pr~ctico. La mejor manera de hacerlo es ncdiante ex
plicaciones informales, planeadas positivamente, de lon que 6stn 
sucediendo; en otras palabras, el contacto personal mcdiunte -
personas conocedoras. 

A medida que ln implcmentaci6n prog1·csn hacia los períodos 
de convcrsi6n y post-instalnci6n, gran parte de ln lnforrnnci6n 
cotidiana acerca de los avances ser4 ampliumentc conocida. No 
obstante, todavía presenta ciertas ventajas ln celebrnci6n duran 
te ese tiempo de reuniones departamentales con lou emplcndon y -
sesiones de revisi6n con ln gerencia para explicar las cuu9na de 
las decisiones clave, el estado actual del proyecto, y loa bene
ficios obtenidos. 
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También es importante el momento de la educaci6n. Si se 
capacita a las personas con demasiada anticipación o si ee en
scftan 1'conceptos•t cuando necesitan 11 instrucci6n prncticn'', se 
perde~& gran parte de los beneficios de esta enseBan~a. La ca
pacitación debe realizarse en el momento en que los usuarios 
necesitan conocer lo que se requiere sobre el sistema. Un error 
que a menudo se comete es el tener un plan formal de educación 
en el momento adecuado pero sin repetir esa enscHnnza en otras 
ocaciones, ya sea para empleados de nueva contratnci6n, cambien 
de personal o simplemente como curso recordatorio. 

El meJornmiento de la calidad del trabajo y lao mediciones 
operacionales deben aer formuladas de tal manera que orienten 
a las personas a desempcfflir sus funciones de trabajo en concor
dnncin con los objetivos del diseílo del sistema. En este aspec
to, generalmente los resultados no se conocerán sino hnsta des
pués de que el sistema est6 operado. 

En realidad, muchas reGpuestas probablemente no acr&n co
nocidas sino hasta que se haya realizado alsunas laboreo Clave. 
Por lo tanto, es recomendable planificar una Gcrie de reuniones 
e informes cortos n intervalos consistentes. Esto ayudará a llS 
nar el tiempo vac!o entre el anuncio del proyecto y las prepnrA 
clones de Gltimo momento para ln conversión. 
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CAPITULO IV 

MODULOS DE APLICACION 

IV-A) PROBLEMAS COMUNES EN LA FABRICACION Y MODULOS DE APLI
CACION MAPICS. 

Es del conocimiento de todns lns em1ircsns que es esen
cial tener un control ndministrntivo eficaz de los materiales, 
el personal, las m4quinns y el dinero para alcnnznr una ultn 
productividad en todas lna operaciones. La mayoría de lon pro
ductores se enfrentan a estos problemas: 

Costos de materiales: La empresa no 0610 tiene que man
tener fondos en inventario de las cxiste11cias pura cubrir las 
demnndns comunes que semana tras ocmana le hnccn sus cliente, 
sino que tambi&n tiene que protegerse de los faltnntes 1 de los 
cambios en los plazos y de los crecientes coatos. Todo ello-
significn mayores gastos debido al manejo de los producton, el 
nlmucenu~iento, los impuestos- y esos costos también están au
mentando. 

Costos de 'personal: Los salarios por la mano de obra y 
los costos indirectos se incrementan continuamente. Por lo tan
to, oe necesita una mnyor productividad para compensar esos 
coGtos más elevados, de mancrn que loa precios de venta no au
mentan en eaa misma proporci6n. 

Costos de Mdqulna: La empresa debe aumentar al m4ximo el 
uso de la maquinaria, teniendo como objetivo una gran utilizn
ci6n, un bajo mantenimiento y un período m!nimo de parali•aci6n. 
El recoplazo o el aumento de una maquinaria req1licre de un de
sembolso de capital o elevadas tasas de interés sobre el capi
tal tomado a préstamo. 

Dinero: La fabricaci6n es una actividad productiva que 
necesita un gran capital. El mantenimiento de un flujo positi
vo de fondos para inversiones de capital constituyen problemas 
importantes. 

Los m6dulos MAPICS pueden ofrecer a ln empreaa el control 
administrativo necesario para enfrentarse a estos problemno y 
a otros retos que se experimentan en un negocio en expnnoi6n. 
Algunas de las &reas clave en donde el sistema MAPICS puede a
yudar a incrementar el ~ontrol administrativo son: 

IV-Al) MODULOS DE PLANIFICACION Y CONTROL DE LA FABRICACION. 

-Proporcionar un s6lo conjunto de registros para la pla
nificaci6n de material, la planificaci6n de la produc-
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ci6n y el c&lculo de costos. 
- Ayudar a ortimiiar el nivel de materiales necesarios 

para. satis:.:acer su plan maestro de producci6n. 
- Proporcionan la capacidad de responder d!a tras d!a a 

los cambios que afectan el plan de materiales y el pro 
grama de producci6n. -

- Mantienen y comunican las prioridades de 6rdenes de ta 
ller. -
- Ayudan a reducir los faltantes de material. 
- Ayudan a reducir los costos de activaci6n de 6rdenes. 
- Ayudan a reducir el inventario de la obra en curso~ 

- Proporcionan el procesamiento oportuno de la retroali-
mentación procedente del taller para efectos del esta
do de la producci6n y de los an~lisis de costo. 

Gesti6n de Datos del Producto: La aplicaci6n de gesti6n 
de datos del producto proporcionan una base uniforme de datos 
para los registros de cada art!culo que se venda, fabrique, o 
compre, incluyendo opciones estandard para productos terminados 
(como el tipo de transmisi6n de un aut6mov!l). Además, la apli
caci6n o m6dulo de ge~ti6n de ~ntos del producto establece las 
relaciones de estructura del producto necesarias para definir 
las listas de material y las rutas. 

Plnneaci6n de Necesidades de Material: El m6dulo de pla
neaci6n de necesidades de material genera y mantiene un plan 
maestro de producci6n para sntisfacer los requerimientos del -
producto o del articulo terminado. El m6dulo transforma el plan 
maestro de producci6n para satisfacer los requerimientos del -~ 
producto o del articulo terminado. El módulo transforma el plan 
maestro de producci6n en un plan detallado de material para de
terminar los componentes y loa requerimientos de materia prima. 

Gesti6n del Inventario: En términos de la fabricaci6n, el 
m6dulo de gestión del inventario ayuda a proporcionar ln caoa
cidad de liberar y rastrear eficazmente las ordenes de fabrica
ci6n y de compra. Este m6dulo ayuda a los gerentes de inventario 
a administrar las posiciones en existencia y pedido de los art1-
culos del inventarlo, 

Control de Producci6n y Cálculo de Costos: El m6dulo de 
control de producc15n y c'lculo de costos ayuda a rastrear el 
estado y el costo de las ordenes a medida que éstas avanzan 
atrav~z del taller. El módulo proporciona una imagen clara de 
lo que sucede en la fábrica 1 de manera que la compaflía puede 
planificar y controlar el nivel de la obra en curso. 

IV-B) LAS APLICACIONES DE MAPICS EH LA PRACTICA. 

Al lado izquierdo del siguiente esquema hemos anotado los 
procedimientos necesarios para procesar la orden de venta. A la 
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derecha henos indicado la aplicaci6n ó módulo de MAPICS que se 
encarga d~l procesamiento. 

Fro~e~a:ie~to t1pi2: J~ ~na. 
oró.en de venta. 

Se recite una ~rien de ~en
t~ de ~~ cl!~~t¿ r~J'3 l~ ~n 

:1·.:-;;~ !":<;.~!r:i. i-· ·.;.:-, ;'rOtl<..t'::o, 

I>~s;·;;;:; de cc:.1p·:.bll.!' e! ;:¡-~ 
!~ta, !~ ord~n d~ v~~~~ se 
re::~St!'"· : 'l:·::. iO'.l entr·~~a. e:-. 
la fec;.~ sJ:~c1~~~~. 

El :.:·:ur. :!a.e..;::-o .: F:·odue
c!6n d~ e:~ :r~d~~t~ 0·1es
!ra el pl~~ ~e :·utrictt~i5n 
¡ 13 formu e~ 1u~ ~l 1ilan 
cubi•irl la de~nnJ~ i~ :3~ 
~rde~~J dt ve:;t~ ;/o l~s 
p:-on6;;t:::o(j, 

:~ usa ~1 Pl~n Mae~tro de 
~rodu~~i5:1, l~s li~t&J ~~ 
c•1teri·1: y le~ ha:a~ce~ 

de i11v~~tnric p~ra estnbl! 
c~r :~~ ~t~es!i~d~~ J~ ~~-

terlal: loa c:~~onected ~1 

cesari:.5 rara c~cplir el 
pln~ =a~~~ro de pr~duc~i6n. 

Se ~OmF~rsn estn~ neccsiC~
des ie co~po~&ntes con su 
i~v~n~~~io y :~e 6rdenes l! 
bersdns. 

DespU6l so elaboru un p!un 
que i~dica las or1enes cue 
vas que deben s~r 11bcradis 
y las ordc~es existe~tes que 
deben ser activadas,aplaza
das o canceladas. 

Se libera~ las ordenes ~e 
comnr• a los ~r~1~edores 
nar~ c~brir l~s necesida
des no incl~idas en el plan 
material. Estas ordenes son 
rastreadas através de lo C!!. 

La apl!~aciSn de MAP!CS 
que se encarga del pro
cese:dento. 

En~reda i~ Or~e:1es 

tU!"3.0: ! $:~. 
Fnc-

ae3t16n del !nventario. 

~1~:.Hs.ci6n J~l ?~qucricle11 
to de X•terinl~s. -

Pl~neaci5n 1el Requerimien
to de Materiales. 
Geat!6n de D~tos del Producto. 
Gesti6~ del Invcr.tario. 
P~n:1eacilz1 -~e R~-¡~crimi~~-
to de Materlalcs. 

O~stign del Inv~ntario. 
PlancacJ6n j~l Reque:·imien
tt de Materinlez. 

Gceti5n del Inventario. 
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trada, la inspección y su 
almacenamiento. 

Las recomendaciones del 
plan de materiales tambi~n 
se usan para liberar y aJu~ 
tar las 6rdenes de taller y 
asignar materiales de compo 
nentes, a fin de que las -
prioridades de ordenes sean 
comunicadas al taller. 

Además,a medida que el tra 
be.Jo se realiza en relaci6n 
a las ordenes de fabricaci6n, 
el es~ado de las ordenes y 
de los centros de trabajo se 
actualiza mediante tranoac
ciones que reflejan el traba 
Jo realizado. -

El estado de los centros de 
trabajo se escribe en listas 
de trabajo diarias que indi
can la prioridad de las or
denes. 

Tnmbi~n se analizan peri6di
camente los centros de trabajo 
para determinar la eficiencia, 
la utilización de máquinas y 
el nivel del inventario. 

Cuando eotá terminada la or
den de fabricación del produc
to solicitado por el cliente, 
se cierra la orden de fabrica
ción, se enviá el producto y 
se factura al cliente. 

Planeación del Requerimien
to de Materiales. 
Gestión del Inventario. 

Control de Producci6n y 
Cálculo de Costos. 

Control de Producción y 
Cálculo de Costos. 

Control de Producci6n y 
Cálculo de Costos. 

Entrada de Ordenes y 
Facturación. 

Al acompaHar los pasos de una orden de venta hemos descri
to c6mo actGa el sistema MAPICS. Esta descripción ofrece una i
dea del alcance de los beneficios del sistema. 

IV-C) RELACIONES ENTRE LOS MODULOS. 

Despu~s de haber identificado la manera como funciona ca
da una de las Aplicaciones de Fabricaci6n para cumplir una orden, 
examinamos con mayor atenci6n las relaciones entre los m6dulos. 
Dos de los m6dulos (Control de Producci6n y CGlculo de Costos, 
Plancaci6n del Requerimiento de Materiales) dependen en gran me-
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RELACIONES ENTRE LA APLICACIOH DE fAIRICACIÓN 

,..,,,.,. .J 1 
-----.. R MITIOll DIL llMllTAllG 

flllwo tlnlfor y'°"''"" el archivo 
di ord1n11 obl1r101 

.---=--'11
-'".-,••1111111 DI DllQI l'llODUCTO 

"''º tlft•ar y ont1nar lat 
111101 do •lllrlol11 
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dida de otros m6dulos de fabr1cac16n. 

El m6dulo de Gest16n de Datos del Producto y de Gest16n 
del Inventario pueden fuñcionar por sí solas, aunque la obtén
c16n de todos sus beneficios se efectúan cuando est~n en inter
faSe con los dem~s m6dulos de FabricaCi6n. 

Otra apl1caci6n de MAPICS: entrada de ordenes y factura
c16n tiene interfasé clave con los m6dulos de fabr1cac16n, ya 
que proporciona entrada atraves de lá informBci6n sobre"ordenes 
del cliente. 
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CAPITULO V 

MODULO GESTIO!I DE DATOS DEL PRODUCTO (PDM). 

V-A) GESTION DE DATOS DEL PRODUCTO (PDM). 

El m6dulo de Gesti6n de Datos del Producta permite esta
blecer y mantener una serie de archivos de datos comunes Je -
producto que serán usados por diversas áreas funcionales de la 
compañ!a. Los datos del producto incluyen: 

+Listas de material, es decir, listas y r6rmulns de par
tes que describen los materiales y componentes necesa
rios para productos o conjuntos. 

+ Rutas de fabricación u hojas de proceso que describen 
la secuencia de operaciones y procesos reque1·idos para 
producir los conjuntos o artículos fabricudos, 

+ Registros de recursos o instalaciones de fabricaci6n 
que describen los centros de trabajo y la maquinaria 
usada en la fabrlcaci6n de los productos. 

+ Costos de producto, coDtos estándar, costos actuales o 
costos proyectados que se establecen a pnrtir de los -
costos de mano de obra, de material y de gastos genera
les para un producto. 

+ Datos adicionales de art!culo, tales como n~mero de ar
t!culo, descrlpci6n, plano t~cnlco y proveedor. 

V-B) CONDICIONES ACTUALES IN LA GESTION DE DATOS DEL PRODUCTO, 

La Gcsti6n de Datos del Producto funciona en condiciones 
de cambio constante, incluyendo las variaciones en el producto, 
materias primas, listas de materiales, método de producci6n 1 ru
tnG y precios. Además, el lanzamiento de nuevos productos re
quiere la actualización continGa de los datos del producto. La 
labor de mantener actualizados los datos del producto se compli 
en por el hecho de que esos datos son mantenidos generalmente -
en varios departamentos diferentes (tlcnlco,dc contabilidad y 
de producci6n). Muchos fabricantes se han dado cuenta que el 
mantenimiento por duplicado de los datos del producto necesita 
una gran cantidad de tiempo además de ser muy contoso. 

Al revisar la situaci6n actual de la compn~!n se debe de
terminar si los registros de todos loa departamentos reflejan 
con exactitud los cambios en los datos de producci6n sobre una 
base oportuna de tiempo. 

V-C) BENEF!CIOS DEL MODULO DE GESTION DE DATOS DEL PRODUCTO. 

El m6dulo de Gesti6n de Datos del Producto proporciona 
una base uniforme de informaci6n para tomar decisiones. El 
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personal de todos los departamentos puede tener acceso a la 
misma 1nformac16n mediante las estaciones de trabaJo. Se puede 
meJorar la exactitud de los datos debido a que el personal que 
trabaja con los datos puede reconocer fácilmente cualquier e -
rror en una pantalla de ese tipo. 

BENEFICIOS PARA EL DEPARTAMENTO TECNICO. 

La rápida dis~onibilidad de informaci6n t6cnicn ayudar~ 
a reducir el tiempo que se dedica a la investigaci6n de datos, 
a mantener y cambiar la información, y a responder a las pre
guntas del cliente. Se puede usar ln pantalla para evalunr el 
efecto de un cambio técnico y para estudiar la manera de estan
darizar componentes. Al reducir lns labores de oficina se puede 
concentrar en su verdadera función e incrementar su productivi
dad, 

El módulo también proporciona los medios para indicar los 
cambios futuros en listas de material mediante el uso de dcsig
nac16n de fecha de efectividad. Las numerosas fa~tlidades del 
sistema para las transaccionca ayudan a eliminar o sustituir -
componentes de muchas listas de materiales, as! como a utilizar 
las listas existentes de materinles como base para nuevas lis
tas. Otra caracter!stica del m6dulo son sus capacidades para 
manejar las opciones del producto. Al denplegnrse en una entu
ción de trabnJo (la consulta caracter!sticas y opciones ) mucntrn 
las carocter!sticae y opciones estandar que existen para un -
determinado art!culo. Se puede usor esta pantalla para estudiat· 
los factores de costo que se usan en el c&lculo do coatos de la 
producc16n. 

BENEFICIOS PARA EL DEPARTAMEITO DE CONTABILIDAD. 

El m6du1o PDM proporciona los medios para incrementar la 
exactitud mediante una mejor puntualidad en la informaci6n. 

Los coetos estGndar pueden ser m&s exactos debido a que 
se mantienen directamente con los datos de las listao de mate
rial, las que a su vez estan actualizados debido a la 1nrorma
ci6n oportuna de los cambioa4 Los costos est~ndar son calcula
dos mediante la acumulaci6n ascendente de los costos o curgoe 
estándar de compras, mano de obra y gastoa generales, desde -
los niveles de la lista de material que es donde se incurren 
esos cargos. 

La hoja de costos a un nivel indica las compras, la mano 
de obra y los gastos generales referentes a los componentes u
sados en un art!culo, as! como tambi6n para el artículo. 

La simulaci6n de cambios de costos ayuda a planificar la 
productividad. Se pueden simular los cambios propuestos o anti-
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cipados en las tarifas de mano de obra, las tarifas de máquina, 
las tarifas de gastos generales o los costos de materiales, y 
puede examinar el efecto en comparación a los costos actuales. 

Las hojas de costo de operación de rutas proporcionadas 
por el módulo permiten estimar los costos de acuerdo con la ma
nera en que realmente se cargan en cuenta la~ ordenes de produ
cci6r1. En otras palabras , los costos de los componentes de uti
lización directa son considerados como costea de material, mien 
tras que los costos de mano de obra y de gastos generales solo
están relacionados a la operación de fabricación y ensamble que 
se aplique directamente a la orden. 

El módulo de PDM utiliza las listas de materiales para 
proporcionar estructuras de costos de los productos, lo cual 
ayuda n identificnr la fuente de los cambios en los costos. El 
informe de Actualizaci6n del Costo del Producto ayuda a ~sta 
labor al mostrar la mano de obra, las compras y los gastas ge
nerales correspondientes a los costos nuevos y anteriores. Es
tas cifras son tanto para los costos a nivel de conjunto como 
para costos n niveles más inferiores. Ademús, también se calcu
la un porcentaje de variaci6n a fin de destacar los cambios -
significativos, 

BENEFICIOS PARA EL DEPARTAMENTO DE PRODUCCION, 

Las características de loa cambios que seftulamos como 
herramientas para incrementar la productivldad técnica,tnm
bién ayudana los departamentos de fabricaci6n y t~cnico al 
permitir una incorporación m&e r&cil de los cambios en el plan 
de producción. Adem&s el módulo de Geotión de Datos del Produc
to proporciona registros b&sicoe de gestión requerido• por las 
aplicaciones MAPICS de Planeación del Requerimiento de Materia
les y Control de la Producción y C&lculo de Costos. 

BENEFICIOS PARA EL DEPARTAMENTO DE VE!ITAS. 

Dentro del Departamento de Ventas, la capacidad de manejar 
la opción en el m6dulo de PDM ayuda a generar la configuraci6n 
del producto que requieren loe clicnteo. El m6dulo tambi6n ayu
da a estimar el costa de la configuración del producto, de mane 
ra que ne puede cotizar un precio apropiada al cliente, 

ARCHIVOS PE DATOS DEL MODULO, 

El m6dulo de PDM cuenta con cuatro archivos principales de 
datos: el archivo Maestro de Artículo, el archivo de Estructura 
del Producto, el archivo de Rutas y el archivo de Centro de Tra
bajo. 

El archivo Maestro del Artículo es el punto de referencia 
para cierto tipo de informaci6n como el costo, la descripción, 
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la unidad de medida de almac~n, el plano t~cnico y el plazo de 
un artículo. El archivo de Estructura del Producto se usa para 
elaborar las listas de material mediante el establecimiento de 
la relaci6n conjunto-componente. Estos dos archivos dependen 
uno del otro ya que cada archivo contiene informaci6n que se 
usa en el otro archivo. El siguiente diagrama ilustra esa rela
ci6n. 

Ahora examinamos la forma en que el m6dulo de Gesti6n de 
Datos del Producto se encargará de las rutas. Las rutas definen 
la secuencia de las operaciones que se realizan pnra fabricar 
o ensamblar un artículo, ya sea un producto t~rminado, un sub
conjunto o un componente. La lista de rutas que se muestra en 
la figura~ {ndica que el art{culo nGmero 27643 es producido 
usando las operaciones 10 a 90. Cada operaci6n puede tener ho
ras de mlquina, de cano de obra y de preparuc16n anociadns con 
esa operaci6n y con el centro de trabajo donde normalmente se 
ejecuta ese trabajo. El nGmero de la operaci6n solamente Índica 
la secuencia. Tambl~n podría fabricarse otro artículo usando 
las operaciones 10 n 90. La operaci6n 10 de una rutu no tiene 
que ser la misma actividad de fabricaci6n que la operaci6n 10 
de otra ruta. 

V-Cl) CALCULO DE COSTOS. 

El m6dulo de gesti6n de Datos del Producto permite estimar 
el costo de fabricaci6n de una orden usando los costos actuales 
o estándar. La hoja de costos de rutas de opcraci6n proporciona 
la informaci6n necesaria para ~ste an~lisis. 

La hoja de costos que se muestra en la figura, identifi
ca los costos de material y de operaci6n ylos ampl{a para abar
car cualquier cantidad de orden o lote específicodo por el usua
rio. Los costos por unidad de material, mano de obra, m!quina y 
gastos generales que son incurridos en cada operaci6n tambi~n 
son detallados. Los costos de mano de obra y ~tiquina son deoglo 
sados entre la preparaci6n y la eJecuci6n. Estos costos indivi~ 
duales son ampliados y acumulados para obtener una cifra total 
del costo de la orden. Los costos de gastos generales pueden ncr 
un porcentaje del costo de la máquina o de mano de obra, o pue
de ser la tarifa de tiempo de máquina o de mano de obra. 

V-C2) ACUMULACION ASCENDENTE DE COSTOS. 

El m6dulo de Gesti6n de Datos del Producto utiliza un 
enfoque para calcular los costos de un artículo aprovechando 
las relaciones del artículo superior-componente de la lista de 
materiales, y en la cual los costos de los componentes son in
corporados a los costos de un artículo superior. El enfoque se 
denomina ''acumulaci6n ascendente de costos''. La ventaja de este 
enfoque es que cuando cambia el costo de un componente, los 
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costos de los conjuntos que usan ese componente pueden ser re
calculados automáticamente para reflejar ese cambio. 

Con ~ste enfoque se puede mantener separado el contenido 
de compra, mano de obra y gastos generales de cada artículo. 
Estos valores (compra, mano de obra y gastos generales) son acu 
muladas ascendentemente y se calcula el costo total a partir ae 
las cantidades acumuladas. El mantenimiento de valores diferen
tea para las compras, la mano de obra y los gastos generales d& 
una im&gen m&s verdadera del tipo de gastos requei·idos. Al con
tenido de gastos generales se i11corporan los costos de m&quina. 
El contenido de mano de obra y gantes generales de un nrt!culo 
puede ser calculado a partir de lus rutas, 

El m6dulo de Gesti6n de Datos del Producto tambiGn gene
ra la hoja de costos a un nivel, la ct1aJ identifica los costos 
de matcrial 1 de mano de obra y de gastos generales de todos los 
componentes directos de una pnrte. Los costos de material, mano 
de obra y gastos generales son mostrados por separado y son cn
tegorizados adicionalmente como incurridos en el nivel se~ala
do en el informe o en cualquier nivel subsecuente del ensamble, 
A los conjuntos se les puede calcular el costo usando el costo 
unitario estándar o el costo unitario actual. 

V-C3) CARACTERISTICAS DE LA GESTION DE DATOS DEL PRODUCTO, 

A menudo es difícil mantener datos exactcs de los produc
tos que tienen varias opciones. El m6dulo de MDP ayuda a esa 
labor. Para describir el uso de las opciones, se debe conside
rar que una característica es una variaci6n de un rpoducto. Pue 
den existir cnracterísticao indispensables y caracteríaticas n~ 
esencinles. Como ejemplo unnrcmos un aut6movil, el producto -
1055 de la figura; se considera que ln trans~ic16n es una ca
racter!stica requerida mientras que el control de velocidad es 
una caracter!sticn no esencial. Una opc16n en una variación es
pec!ficn seleccionada para una característica. 

Las características sennladas como requeridas o no eecen
ciales est&n vinculadas directamente al producto terminado a -
trnv~s de la estructura del producto¡ a su vez, lan opciones -
est4n relacionadas directamente con la característica, tambien 
através de la estructura del producto. 

Mediante el uso de un nGmero de selección se proporciona 
la capacidad de elegir opciones como un medio para invitur las 
opciones escogidas para cada caracter!sticu, y se puede nolici
tar que el m6dulo de PDM imprima o despliegue en pantalla listas 
específicas de material y la acumulación de costos para opciones 
en part!cular. El nGmero de selección permite estimar el costo 
de una configuración específica para un producto con varia~ op
ciones. 
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V-C4) FECHAS DE EFECTIVIDAD. 

El m6dulo de Gesti6n de Datos del Producto ofrece la fle
xibilidad de hacer cambio~ en las listas de materiales, Se pue
de indicar que los cambios se realicen inmediatamente o en al
guna fecha futura. Cuando el cambio ocurre en el futuro, la -
fecha de cambio es designada mediante una "fechn de efectivi
dad'' en el registro de Estructura del Producto. 

Existen dos tipos de designncio11cs para fechas de efecti
vidad: ''efectivo de'' y 11 efectivo a''. Una designaci6n de ''efecti
vo de" en un registro de estructura del producto indica que el 
componente eapecíficado serd usado en elproducto superior des
de esa fecha en adelante. Por ejemplo, una f4bricn de muebles 
podr!a indicar que a partir del 20 de Febrero se deberGn usar 
uniones giratorias nGmero 88452 en la fabricaci6n de sillas -
ejecutivas de oficina. La designaci6n de 11 efectivo a'' en un 
registro de estructura del producto indica que el componente 
específico no ser~ uondd en elproducto superior a partir de 
esa fecha, Por ejemplo, el plan de producci6n de unn cmprcsa
electr6nica podría indicar que el tablero del circuito X-120 
ser' utilizado en laa calculadoras manuales hasta el 20 de Mn~ 
zo.· 

La combinaci5n de las designacio11es 11 efectivo de'' y 11 efec 
tivo a" en un registro de estructura del producto indica que el 
componente es activo en el producto superior entre In primera y 
la segunda fecha. Utilizando de nuevo a 11ucstro fabricante de 
muebles; el plan de producci6n podr!a indicar que la un!6n gira 
toria nGmero 88452 deber& comenzar a usarse el 20 de Febrero -
pero no debe usarse despu~s del 19 de Octubre. 

V-C5) MAHT.NIMIENTO DE ACCION MULTIPLR DE LA LlSTA DE MATERIALES. 

El m6dulo de Gesti6n de Datos del Producto permite afiadir, 
cambiar o eliminar artículos de la lista de materialea en una 
forma eficiente, utilizando las siguientes transacciones: 

- La transacci6n de Sustituci6n MGltiple reemplaza un com
ponente con otro en cualquier lista de mntcrialen donde ha sido 
usado el componente original. 

- La transacción de Eliminaci6n MGltiple elimina un com
ponente de cualquier lista de material donde entá siendo usado. 

- La transacci6n de Eliminar Estructura, elimina toda una 
estructura de lista de materiales a un nivel. 

- La transacci6n de Igual-que- Excepto, se usa cuando se 
desea afiadir una estructura de material a un nivel, la cual es 
similar a otra estructura existente. 

- La transacción copia toda la estructura de una lista exis
tente de materiales a un nivel a un nuevo conjunto. Despu~a, este 
procedimiento permite añadir, cambiar o eliminar componentes para 
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describir la diferencia entre las dos estructuras. 

V-D) CONSIDERACIONES PARA LA IMPLEMENTACION. 

Los números de parte son esenciales, para la idcntificaci6n 
de cada artículo. La informaci6n del art!culo también es necesa -
ria , incluyendo la descripci6n, el plazo, la unidad de medida y 
el plano técnico. 

Las listas de materiales son necesarias para que el siste
ma planifique y asigne componentes a las 6rdenes de producci6n, 
y para que calcule los costos del producto. 

Las rutus son necesarias para generar la documentaci6n de 
taller, vigila~ las 6rdenes y calcular los costos de lns opera
ciones, Se roquiere asignaciones de centro de trabajo para las 
rutas. El ceritro de trabajo es una prolongaci6n nutural de la 
ruta; ya que la información de rutas, como los costos de la m~qui 
na y de mano de obra, es mantenida en el centro de trabajo. -

V-Dl) MEDIDAS QUE DEBEN TOMARSE. 

. Establecer u11 número separado de parte pnrn cada art!culo: 
En primer lugar ae necesito determinar cuando debe ser asignudo 
un nGmero de parte. Si ya se tienen un sistema de ndmeros de par
te, Gste debe cubrir las cspecificacionea del módulo de Gesti6n 
de Datos del Producto. Las mismas especificaciones para el núme
ro de parLe oorresponden nl m6dulo de Gestl6n de Dotos del Pro
ducto y de Gesti6n del Inventario. 

Se debe asignar un ndmero de parte a cada artículo distin
to. Todas las variaciones en la forma de un nrt!culo, que gene
ralmente ser&n almacenadas por separado, son consideradas como 
art!culos diferentes y requieren un ndmcro separado. Ln alguien 
te lista proporciona un ejemplo de lo que se considera como ar~ 
t!culos diferentes: 

- Una engrapadora azul es distinta de una engrapadora gris. 
- Una moldura en bruto es diferente de una moldura terminada. 
- Los artículos niquelados son diferentes de los no niquela-

dos. 
- Si un cambio técnico modifica la forma, el ajuste o la 

función de una parte, a ésta debe asignársele un nuevo número de 
parte. 

- Se debe asignar un número de parte a los grupos de par
tes que son enviados como accesorios y sin ensamblar, o que son 
artículos de mantenimiento. 

- Si el mismo producto tErminado es fabricado con diferen
tes etiquetas o en configuraciones difercntca, cada producto de
be tener asignado un número por separado. 

- A lan herramientas desechables o de desgaste deben asg
nárscle números de parte en caso de que aparezcan en las listas 
de materiales. 
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A continuaci6n se presentan algunas indiceciones útiles 
para establecer un nuevo sistemn de numeraci6n. 

- Asignar números en secuencia. 
- Evitar ndmeros duplicados mediante el uso de las reglas 

normales de nomencl~tura para la descripci6n de los arttculos~ 
- Mantener la misma longitud paru todos los nGroeroa. 
- Mantener los nGmeron lo mSs corto posible (el límite es 

de 15 carlcteres y/o d[g!tos). 

Adem4n, et\ generol se puede evitar la vinculaci6n de signi
ficados a sus números de parte. Se considera que el significndo 
ser!a uoar una porción del ndmero de parte paro. clasificar cara.E_ 
ter!stica~ específicas del artículo. Por ejemplo, todas las par
tes comp1·ndas a un proveedor espccffico terminan en''l''. En pre
ferible UBar la dea~ripci6~ del urt!culo para cumplir con dicha 
runci6n~ Loe nGmeros de parte con significado tienden o ser muy 
largos y numarnente complejos, lo cual aumenta el tiempo de entr~ 
da de los datos y provocan errores en la entrada de dato~. DebJdo 
a la necesidad de cambios constantes, el cignificada del número 
por lo general pierde su connotnci6n con el puso del tiempo y -
complica innecesariamente la asignación de números. Sin embargo, 
se puede usar un significado l!mitado en los nGmeros de parte 
para ciertos art!culos como las materias primas que no eatán su
Jetas a un cambio constante. 

Indicnr descripcioncn de artículos para las partes: El pro
p6sito de las descripcion~a es ayudar a identificar cada nrt!culo. 
Durante el proceno de asignaci6n de las de3cripcioncs ee pueden 
depurar los artículos duplicados que anteriormente no eran fácil 
de distinguir. La descripción debe ser lo más corta posible pero 
debe tener significado. Por ejemplo, en vez de indicar solamente 
''perno'' deber& espec!ficurse el tipo de perno. Se debe establecer 
un formato estándar para introducir la descripción de cada tipo -
básico de parte. Por ejemplo, se podría indicar la clase de cara~ 
terfsticas especiales (por ejemplo, tornillo, cabe~a plana, bron
ce, 8xl.25). 

Estimar el uso de la• liotas de materiales: Las listas de 
materiales son necesarias y se desea elevar al m~xlmo el uno 
del sistema en las actividades de cálculo de costos, planifica
ción, asignación y salida. El módulo de Planificación del Requeri
miento de Materiales proporciona las transacciones de planifi
cación. El m6dulo de Control del Inventario ofrece u las tran
sacciones de asignación y salida. 

Durante la preparación pnrn implementar el módulo de PDM, 
se debe asegura~ de que las listas de material son actuales y 
realmente reflejan la manera en que se fabrica el ·producto, Pnra -
determinar ésto es necesario: 
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- Definir las opciones y las características usando el m6-
dulo de PDM. 

- Identificar las herramientas y materiales desgastables 
(por ejemplo, rueda de afilar) de las listas. 

- Identificar cualquier discrepancia entre ''listas técni
cas'' y ''listas de fabricaci6n''. 

- Utilizar ''listas fantasma'' cuando se necesitan identifi 
car las relaciones que no existen en la lista de Requisici6n d; 
Materiales, 

Al comparar las listas técnicas y de fabricaci6n se tiene 
que considerar que el diseílo técnico solo elabora el producto -
una vez, mientras que la fabricaci6n lo produce una y otra vez. 
Además, producci6n debe saber lo que se necesita para producir
la para propósito de planificación y control. 

Las listas fantasma se utilizan frecuentemente como medio 
para relacionar las características durante unn etapa de ensam
ble que en realidad no está señalada en la listn de materiales. 
LoG conjunto~ de este tipo nunca llegan al almncen porq11e una -
vez que son ensamblados pasan inmediatamente n un nivel máa el~ 
vado de ensamble. En el diagrama de la figura 5 se muestra el 
usci de un conjunto fantasma, en donde E representa el artículo 
terminado y N en el conjunto fantasma. La lista real de materia 
les para E debería designar a R, 5, 7 y U como utilizaciones -~ 
directas. N est~ en la lista de materiales ya que presenta una 
etapa de et1snmble necesaria para fabricar el artículo E. DeLido 
a que la designación del conjunto fantasma está señalada en el 
registro Maestro del Artículo que pertenece a N, para este con
junto no se imprimirá una requisici6n de materiales para E in
cluiría R, 5, 7, X y 3, U no requiere un artículo de linea en 
la requisición de catcriales porque el conjunto fantasma no 11~ 
ga al almacén ni es surtido. 

Definir los centros de trabajo: Un centro de trabajo es 
un grupo de m&quinas o un área de ensamble donde se ejecutan 
operaciones similares de fabricación; por ejemplo, todas las 
barredoras del edificio A. Se necesita definir un centro de 
trabajo para cada una de las operaciones de fabricación, tenieQ 
do en cuenta que una operación en una ruta solamente puede re
lacionarse a un solo centro de trabajo. 

Algunas agrupaciones de instalaciones en los centros de 
trabajo incluyen: 

- Barredoras. 
- Fresadoras pesadas. 
- Una herramienta mecánica especializada y ~nica que es 

controlada numéricamente. 
- Una máquina o proceso determinado para casi todos los 

trabajos; por ejemplo, tratamiento de lavado o calor. 
- El área de ensamble final para el producto A. 
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- Elárea de subensnmbles para subconjuntos similares: 
por ejemplo, todas las fuentes de alimentación. 

- La línea B de ensamble, que puede tener productos dife
rentes en momentos diferentes. 

- El departamento de control de calidad, si se identifica 
a la inspecci6n como una opernci6ñ separada de la ruta. 

- Un grupo de preparación, sobre todo si la preparaci6n 
es realizada por personal e5pecializado. 

- Un grupo de máquinas diferentes pero conectadas 16gica
mente debido al proceso de fnbricaci6n; por ejemplo, tres má
quinas que siempre hacen transferencias de 1 a 2 a 3 sin ni11gu
nn desviaci6n. 

- M~quinas enlazadas fÍsicumente con equipo para mejorar 
materiales¡ por ejemplo, una ''línea de transferencia''. 

- Las áreas de empaque. 

El objetivo es definir los centros de trabaJo de manera 
que estos no sean demasiado generqles ni muy espcc!rlcos. l.us 
pequefias variaciones entre las capacidades de las m&quinas no 
justifican la asi~neci6n de ndmeros separados de centro de tra
bajo. 

Al designar los centros de trnbajo no es necesario tomar 
en cuenta ciertos factores como la tolerancia de la m5quinu, la 
capacidad de la herramienta o dispositivos. Sin embargo, en ca
so de Juda se establece un centro de trabajo • Es m~s fácil con
solidar dos ~cntros de trabajo que nubdlvidirlos en cnso de te
ner que hace1· ajustes en una fecha posterlo1·. 

Se Jebe determinnr si sería correcto utilizar las miomas 
·tarifas de mano de obra y de gastos generales para todas lao -
m~quinas en grupo del grupo. Es importante que todas laa m~qui 
nas de un centro de trabajo sean controladas por un supervisor. 
Los casos de intercambio pnra resolver situaciones dA sobrecar
ga o baja carga en el trabajo y de prioridades de cnburquce, -
son resueltos más eficazmente por un supervisor en vez de dos. 

Las características y prop6s!tos de la definic!6n de un 
centro de trabajo incluyen: 

- Deocr!bir la ubicaci6n del centro de trabajo para indl
ar los movimientos de la opcraci6n. 

- Describir la funci6n del centro de trabajo para indicar 
el tipo de trabajo que pueda realizar. 

- Describir los costos- se calcularán los costos de las 
6rdenes y los art!culos sobre la base de los costos de mano de 
obra, de m¡quina y de gastos generales que se hayan estableci
do para un centro de trabajo. 

- Describir la capacidad del centro de trabajo- para los 
an~lis!s de desempeño de carga de trabajo. 

Definir las rutas: Antes de la implementaci6n se debe com-
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probar las rutas nctuales y, en caso necesario, se debe actu
alizar. La ruta debe indicar la secuencia de las órdenes de 
producción ~ue deben ejecutarse parn fabricar el artículo. 

Algunas consideraciones acerca dei estableciciento de ru-
tas: 

- Cada operaci6n req11iere trnnsnccionP~, por lo tanto, no 
se indica las operaciones que no generan Jnformes. 

- Una operaci6n puede tener múltiples elementos; por eJe~ 
plo, la preparación y el manejo del onteriBl 11ormalmente se con
sideran c~mo u~u parte de una operaciSn m&s que operaciones in
dividuales. 

- Las t~rlfas no son esenciales al principio; se pueden 
establecer posterior~ente a partir de ln informaci6n de mano de 
obra del m6dulo de PCC. 

Se pueden a6edir operaciones; se puede comenzar con una r~ 
ta esquem~tica para las operaciones clavr. 

- Las rutas señalan lo proyectado; por ejemplo, en la ru
ta estándar no debe haber reacondicionamientos. 

- Las rutas generan documentos de taller- por tanto, se 
debe asegurar de incluir todo lo que se desea que se imprima. 

V-D2) LISTA DE ACTIVIDADES PARA LA IMPLEMENTACION DEL MODULO DE 
GESTIOíl DE DATOS DEL PRODUCTO. 

La lista de actividades incluyen acciones que deben reali
zarse en la compañ!a antes de inatalar el m6dulo de PDH. Se debe 
indicar en la lista al individuo o al grupo responsable de cada 
acción, la fecha del inicio de la acción, la fecha proyectada -
para terminar esa acción. Bajo esta columna de estado, es nece
sario que se anote si la acción ha sido realizada, est& pendien 
te, progresa satisfactoriamente o requiere asistencia de parte 
del Jefe del equipo. 
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CAPITULO VI 

MODULO CONTROL DEL INVENTARIO (IM). 

VI-A) CARACTERISTICAS DE OPERACION MANUAL DEL CONTROL DEL INVEN
TARIO. 

En un sistema manual de Control del Inventario usualmente 
no existe un registro fÚcilmente accesible acerca de lns 6rdcnes 
que han sido liberadas -a fabricaci6n y compras- y de sus fechas 
de vencimiento. Por lo tanto, es difícil vigilar éstas Órdenes y 
planificar ln producci6n subsecuente. Esto es pnrtículnrmcnte -
difícil si cambian las fechas d~ vencimiento pero no se cambia 
ln documentuci6n nl mismo tiempo. 

Los balanceo de existencia de productos términados, com
ponentes y materias primas son frecuentemente inexnctos. Esta 
situ~ción se origina por: 

- La dificultad p~ra realizar manualmente un registro de 
inventario. 

- Desahogo del inventarlo al cumplir las 6rdenco basándo
se en una lista de materiales, lo cuul níladc un retraso con el 
tiempo y reduce los inventarios de componentes basados en in u
tilizaci6n esperada más que en la utilizaci6n rcul. 

- Desahogo del inventario al planificar o liberar 6rdcr1cs, 
lo que lnmbi~n reduce los inventarios de componenteu basados en 
la utilizaci6n te6rica más que en la utilizacl6n real. 

La falta de informes aceren de todas lns transacciones 
de inventario. En algunas compaü{as se utiliza la dispoaici6n 
-reservación- de compon~ntes de materia~ primas variaG semanas 
antes dela liberación real de las 6rdenes. Esto ne realiza-
parn reconocer los faltnntea y que todo éste disponible al co
mienzo de uno orden. Sin embargo, una substrncci6n prematura 
del inventario tiende a incrementar el volumen del inventario 
ya que no se puede disponer de esos nrt!culos para otros usos 
durante ~stc per!odo de reservaci6n. Estamos suponiendo, natu
ralmente, que nadie 11 toma prestados'' nlgunos nrt!culos para otras 
6rdenes lo cual complicarla aan más ln situacl6n. Adem&a, ya 
que el personal conf!a en los componentes reservados, no seco~ 
sideru que sean importantes los registros exactos de inventario. 
En otras compnft!as las 6rdenes son simplemente liberadas al ta
ller. Algunas 6rdencs no comenzarán a tiempo debido a los faltan 
tes. Este procedimiento origina trastornos en el talle1· y una 
confuci6n innecesaria alrededor de los centros de trabajo. Loa 
programas de producci6n son pasados por alto, o bien se recurre 
a la activaci6n y las horas exactas -elementos muy costosos- para 
resolver el problema. Estas acciones por s! solas pueden origi
nar problemas adicionales. 
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VI-B) BEttEFICIOS DE LA APLICACION DE CONTROL DEL INVENTARIO (IM) 

Mejor productividad en el taller debido a: - Menos faltnntes de 

Menor tieopo requerido del personal de 
inventario para: 

Henor 1nversi6n en inventarios y de es
pacio de al~ac~n debido: 

MeJor servico al cliente debido: 

Establecimiento de datos b'sicos de in
ventario, estado de las ordenes abier
tas y diciplinas de inforoaci~n jel -
tnller que 3e requieren para¡ 

~ateri~l. 

- su~inistro de infor
oaci6n acerca de las 
6rdenes que han sido 
liberadas y de su fe 
ch~ de venci~iento.-

- Liberar o~denes, me
diar.te la preparn-
ci !11 de requisic16n 

·de ~ateriales. 
- Surti!· y reservar ma-

ter~~les. 

- Realizar inventarios 
f!s!coz. 

- IdcntiíicuciSn de ar
t!culoo de poca utili
i~ci6n. 

- Eliminnci6n de las rc
serv3cioncs prematuras. 

- Infornnci6~ de dis~oni
b! lid~d del ~~t!culo -
tanto actual como futu
ra. 

- Instalnr y usnr con Gxito 
la aplicaci6t1 ~e Planen
ci6n del Requerimiento 
de Materiales. 

Vl-Bl) EL ENFOQUE FUNCIOttAL PARA LA APLICACIOU DEL COttTROL DE 
INVENTARIO. 

El diagrama de la figura muestra las funciones principales 
que realiza la aplicación de IM. Ya que el Control del Inventario 
se utiliza en las aplicncioneo de procesamiento de ordenes y tam
biEn en la aplicaci6n de fabricación, todaa esas funciones serán 
descritas breve~ente en éste capítulo. 

Las funciones bnsicas del inventario que casi todo fabrican
te debería desarrollar incluyen: 
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- Introducci6n y procesamiento de transacciones de inventario. 
- Coreprobaci6n de la exactitud del Inventnrio. 
- Generaci6n de informes gerenciales, 

Trnnonccioncs del Inventario. 

La aplicnci6n de IM procesa todas las transacciones de in-
ventarias. Eatns transacciones incluyen: 

- Snlidns al taller para ordenes de fnbricaci6n, 
- Entr~da de 6rdenes de taller y dP ordenes de compra. 
- Retorno de salidas n taller no util!z~das. 

Lnu Lrn11sacciones pueden ser introducidns desde uan csta
ci6n de trnbnJo¡ s! se usa una estnci5n de trabajo lns transa-
ccione~ son ~ditndns a cedida ¡ue son introducidns. Cu1lndo se -
usa la estaci6r1 d~ trub!ljo, las transacciones pueden actunliznr 
los ?"CgiStJ")S rnnvrtrOD inmedJatucentc o 'll fin!Ll de ln Se~i6n dU en 
trndu. 11L' dnto..;. 

Exactitud del inventario. 

L~ cxnctiturt del invehtnrio es verific,1da mcdin:ite dos a~
todo~ dr r 1·uliza!" ~1 i::ventnriu r!sico: El recuento c!clico y 
el invcritnrio anu~l. Ambos m&t~dcs est~~ apoyados por lu nplicn
ci6n de 1nventnrio. 

Informes Ger•·1.ciales. 

h medid·• qi10 ~e n~l1~ulr1n los datos i·~n]cs del invcntnrio 
pueden im¡,rim!r infor~e~ ge:·~11ciulc; q11~ ui.nliEan 1,~ :1tili

zuc15r: y !u u1.llidud d~l inve11:ario. Lar !~formen de ~cg11imien
tos y de c~tudo de ordenes ny11inn n nse(urarcc dr que lns orde
nes est'n nlendo ~·1füplitlns ~ ti~mpo. 

Libcrsc16n de Orde11es. 

Un& vez que se hnn ejecutn~o csan func!ones t~uicns del 
inventario, se l1abr& entu~lecido los dntos neccuarios de inven
tario, pnrn el siguiente peso del ciclo de control del inventa
rio: La libcruci6n de ordenen n compras y pr0duccJ6n. J,u deci
si5n acerca del momento de libernci6n y de cantidad proviene -
de varias fuentes. Lnn rcrorncndaciones de 6rdcncu pnru nrt!culos 
tGrminados pueden provenir de: 

• El informe de renprovisionamiento del inventario, el 
cual utilizar' la t~cnica del pu11to para ordenar. 

- Los pron6nticoG de ventns. 
- Un plan maestro de yroducción. 
- Ordenes de clientes. 

Las recomendaciones para liberar ord~nes de subconjunto, 
de componentes y de mntP.rin prima provienen de la aplicaci6n 
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+ Ordenes de cliente - para las que se han impreso requi
siciones de materiales. 

+ Ordenes de taller - para las que todavía no ha salido -
hta parte. 

Las cifran bnjo ln columna de '1disponible 11 se calculan n 
partir de ln cantidad en cxiotencin m~s la cantidad pedida menos 
la cantidad asignada, Los datos de 6stu pantalla son tan exac
tos como la Gltimu trunsncci6n de inventario que hn nido edita
da y actualizada 11 en línea''. 

VI-Cl) LIDIRACION DE ORDENES 

El prop6sito de la liberaci6n de ordenes ea: 
- Generar lou registros de ordenes nbicrtno, a fin de po

der vigilar lns ordenes y el c41culo de costos. 
- Asignar componentes y efectuar nndlieiu de faltu11tca 1 a 

fin de poder identificar y resolvar los fnltnntca de material 
antes de que lu plnntn comience a trabnJnr ln orden. 

- Imprimir la rcquiAici6n de mnterinleo. 

El elemento cruciul eo el segundo, ca decir, la asig11nci6n 
(o reservuci6n de) componentcu, de manara que no se puede dis
poner de ellos para otrue orde11ee,. Ente procedimiento permito 
reducir loe inventarios mient1·ns incrementa las entregno n tiem
po. La prematuru disposici6n -sepn1·uci6n- de mutcriules pni·u \ltln 

orden puede ner climinad1i ya que el uno combin11do de 11L pltLr1c11ci6n 
del requerimiento de matcri~üen y del c:ontl'ol del invt~nto.rio cJc<.•u 
ta 6stu disposici6n sin mover fÍnicumcntv el materiul. -

Los registros de ordcneo ubicrtus conuiotcn de ur1 regiotro 
resumido parn cada orden, mún rcgistroo de detnll~ de mutcriul 1 

donde ne seHuln las ncignucioncs y 111s sulidns. Eutoa rcgiotrau 
de detulle de material pueden oer i11troducidoo manualmente o ge
nerados uutom4tico.mente n purtir de luo liotua de mntcriul mun
tenidas por la plicaci6n de Gesti6n de Dntos del Producto. 

Deapu~o de liberar un grupo de ordenen oe rcnlizn un un6-
lisio de fnltuntes. Se comprueban lus uoignuclones de componen
tes pura todus lun ordenes rcclcntcmentc libcrndnu. Si lua or
denes fueron planificadas por la aplicaci6n de MRP, deber& ha
ber pocos fnltuntes, o ninguno, en cae momento. El Informe do 
Fnltuntes por Artículo muestra todas las ordenen nfcctudno por 
fultun.tes de artículo. llol'mnlmcntc se uso.n Juntan cotos infor
mes puro. idcntificur los intercambios y determinar las ordenes 
que deben ser 11 des-liberadua'' ei no uc puede resolver el faltnn
te. Otra posibilidad es reducir la cantidad de la orden a un ni
vel donde no hayu faltantc, Despu~a de la liberaci6n de la or-
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den se puede imprimir la requioici6n de materiales. 

La Requisici6n de Materiales identifica el articulo supe
rior -o art!culo que será fabricado- junto con todos loe compo
nentes. La columna de 11 operaci6n usada 11 contendrá el dato si se 
describe el campo opcional de 11 operaci6n usada en 11 en el regis
tro de estructura del producto. En caso de ~altantes temporales 
de material eso podr!a permitir surtir la mayor parte de una or 
den y poder comenzar esa orden. Si se surten todos los art!cu-
los al mismo tiempo, el empleado puede introducir una transac
ci6n de 11 requisici6n completa'' para el artículo superior. 

VI-C2) DISPONIBILIDAD DEL ARTICULO. 

Dos de las labores m~s dificiles para cualquier fabrican
te son: 

- Prometer a los clientes una fecha v~lida de entrega. 
- Determinar el impacto de las necesidades no planifica-

das o de ordenes tard!as. 

Aunque la aplicaci6n de MRP proyecta la producci6n y lao 
compras a fin de cumplir el programa de producción establecido, 
los compromisos con las ordenes de cliente deben.ser contrapues 
tos a estos planes, Adem~s, el taller debe reaccionar con fre-
cuencia ante las emergencias no planificadas. 

La aplicaci6n de IM proporciona varias consultas que ayu
dan en esa labor. Una de ellao es la consulta de dioponibilidad 
del artículo que se muestra en la figura. Para usar ésta consul 
ta, el operador introduce el número de artículo, el nGmero de = 
almacGn y dos fechas futuras. El sistema responde con la canti
dad en existencia m~s : 

- Todas las critradan esperadas de este artículo proceden
tes de las ordenes de producci6n y de compras, defaoadae duran
te y m~s all~ de las fechas especificadas por el operador. El 
ejemplo de la figura muestra dos ordenea de compra. 

- La cantidad total asignada a producci6n. El ejemplo mu
estra que se necesitan 140 unidadea para fabricar o~ros produc
tos. 

- Todas las ordenes abiertas de cliente, también defasa
das, mostrando dl nGmero de orden, la fecha de vencimiento y 
la cantidad. 

- La disponibilidad neta del articulo durante el tiómpo, 
calculada a partir de los tres totales anteriores. 

El ejemplo de la consulta de disponibilidad del articulo 
muestra un artículo con ordenes de cliente y asignaciones'de 
taller, lo cual es tipico de las piezas de repuesto. La consul
ta de dioponibilidad del articulo es valiooa durante la entrada 
de ordenes, y también cuando la producci6n encuentra inespera
damente que necesita m~s cantidad de un articulo. 
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~m•-
Una vez que se conoce la dispSAlf111. ~u. 1111~ 

10 1 se tienen dos elecciones; si se necesita mayor ~~ 
un art!culo. Se pueden activar las 6rdenes abiertas o compro
bar si no se necesitan inmediatamente algunas unidades de las 
asignaciones que no han salido todav!a. La consulta balance del 
arttculo Asignaciones de Fabricación, que muestra la figura, a
yuda a tomar la oegunda opci6n. 

VI-C3) ESTADO DE LA ORDEN. 

A medida que se transmiten las entradas a inventario, se 
actualiza el estado de la orden; puede obtenerse el estado de 
las ordenea de fabricaci6n y comprns en diversas formas: 

- Ge puede desplegar una pantalla de todns lao ordenes 
liberadas para un art!culo eopecífico. 

- Pueden imprimirse 6rdenes de fabricación para cada pla
nificador de materiales, clasificadas por fecha de comienzo. 

- Las 6rdenes de compra pueden ser enumeradas por provee
dor, planificador o artfculo, en relaci6n a las ordenes con fe
chas de vencimiento o de seguimientos anteriores n una fecha es
pecificada por el usuario. 

. El informe de Estado de las Ordenes de Compra de ln figura 
muestra la manera en que se rastrean las 6rdenes de compra a-
travcs de varias 6tapas claves. Este informe ayuda u vigilar 
las entregas del proveedor y a planificar la fabricnci6n. Por
eJcmplo, la lerc~ru linea de detalle Índica q11e se ordenaron -
2500 urtlculon, que so han recibido 1000 y que 35 fue1·on recha 
zados. La primera linea de detalle muentra que ln orden ya lli
g6 pero que no ha pasado todavía al almnce11. 

VI-Cb) COMPROBACION DEL INVENTARIO. 

Aunque la aplicnci6n de control del invenLnrio evita to
das las transacciones para verificar la validSz de loa nGmcros 
de artfculos y orden pueden presentarse errores debido a tran
sacciones faltanteo o equivocaciones cometidas durante el sur
tido de artículos. Si r10 se encuentran, enos errores afectaran 
la orden del cli~nte y las deci~ioncs parn ordenen de taller. 
Adem&s la nplicuci6n de MRI' se bnsa en informuci6n exucta ace~ 
ca de los balances de exist~ncias y de las asignaciones, La a
plicación de control del inventario ofrece formas b1sicas para 
ayudar a mantener ln exactitud del invc11tario: el recuento cí
clico y la rPalizaci6n del inventario físico. 

El objetivo del recuento cíclico es berificar el balance 
del inventario durante todo el afto, no s6lo al finnl del afta. 
Ya que algunos art!culoe son usados con mayor frecuencia que
otros, o bien son críticos debido a su alto precio, el recuento 
cíclico está apoyado mediante el uso de varias técnicas, 
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Cada art!culo puede ser codificado como si est~viera en 
una de tres frecuencias del recuento cíclico: mensual, trimes
tral o semestral. 

Cuando se solicita el recuento c!clico, se listan todos 
los art!culos que deber!an ser comprobados en la fecha de hoy 
(o en una fecha solicitada). Si se desea escalonar el recuento 
c!clico de manera que algunos artículos trimestrales sean com
probados en los meses l, 4, 7, y 10) mientras que otros sean com 
probados en los meses 2, 5, 8, y 11, se puede especificar una -
fechn de r~cuento cfclico Junto con lo frecuencia. Esta fecha 
recuento cíclico es actualizada con la fecha actual cuando in
troduce el recuento real del artículo. 

La listn del Inve1itario Físico que muestra Ja figura in
dica los art!culos que ser~n ree~ontudos en clnslr1cllCi611 por 
ubicación. Esta listn nerá utilizada como documento de trabajo, 
Ln cantidad de la columna ''cantidad en existencia'' puede ser -
suprimida. 

TambiGn se puede solicitar rccue1\to clclico de artículos 
dcspu's de haber introducido un x nGmero de transacciones de in
venturio. Además, se tiene la opción adicional de realiiar re
cuento cíclico para todos los artículos que deben s~r reaprovi
sionadon antes de una fecha especifica. Pueatu que la cantidad 
en existencia debe ser baja un poco antes del rebnsterimicnta, 
esta opci61: facJlita el recuento real. 

Tambi~n puede efectuarse un inventario rlnico total. Inde
pendientemente de ln técnica de selección usada, ln cantidad r! 
portada ea comparadu con la cantidad en existencia en el siste
ma. Bl i1~forme de valornci6n y Vuriaci6n del It1ventnrio F1slco 
de lu figura mucntra las variacionco de cantirtnd y de valor mo
netnrJo. 

Er.te informe muestra un aspecto final de la aplicación de 
Control dol Inventario: el cllculo de costos del nrt~culo, Pue
den asociarse tres costos diferentes a cada nrttculo -estándar, 
promedio y Gltimo (de susiituci6n). Se introduce el cooto está~ 
dar al sistema. El costo Gltimo~y el costo promedio son calcula
dos por el ointemu a partir de las transacciones de entrada. La 
mayoría de los informes permiten especificar el costo que debe 
ser usado. En nuestro ejemplo del Informe de Valora~J6n y Varia 
ciones del lnventario Físico, todos los campos de costo utilizin 
el costo dltimo. 

Vl-D) CONSIDERACIONES PARA LA IMPLEMENTACION, 

Identificaci6n del Art!culo (ndmeros de Partes): Se debe 
definir ndmeros de partes para cada nrt!culo del Inventario, 
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Descripci6n del Art!culo: Se debe indicar una descripci6n 
de art!culo para cada artículo del inventario, la cual ser' usa
da por todas las aplicaciones actuales y futuras. 

Ubicaci6n en Inventario: Se debe especificar la ubicaci6n 
en inventario (almacGn o planta) y la ubicaci6n principal dentro 
de esos sitios. Se requiere la informaci5n de ubicaci6n para las 
funciones de recuento ctclico, inventario física y sur~ido de -
material. 

Estructura de Producto: Al indicar la estructura del produc
to -lista de materiales de los art!culos- se facilita en gran -
medida la asignaci6n del inventario. 

VI-Dl) MEDIDAS QUE DEBEN TOMARSE. 

Otro aspecto cr!tico que tambi~n debe tomarse en cuenta: 
limitar el acceso al almac~n. La exaétitud del inventario tam
bi~n debe tomarse en cuentá. La exactitud del inventario no 
puede ser establecida a menos que el acceso a la mnyortn de ar
t{culos del inventario sea limitado al personal del almac€n y 
que ellos tengan la responsabilidad de su exactitud. Ln exacti
tud del inventario es necesaria si se desea que el personal de 
la compañ!a utilice y conf{e en el sistema. 

VI-DP) LISTA DE ACTIVIDADES PARA LA IMPLEMEUTACION DE LA 
APLICACION DE CONTROL DEL IBVEUTARIO. 

La lista de actividades incluyen acciones que deben reali
zarse en la compañía antes de instalar la aplicaci6n de IM. Se 
debe indicar en la lista al individuo o al grupo responsable de 
cada acci6n. 
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Acci6n rn.Jividuo o Fech..1 de Fecha pro)'CC· r:.stndo 
grupo Inicio tnda de 
responsable tl'TiniMci6n 

--
JJcntiCicar un rúncro de 
artículo para cad<1 uno de 
los art frutos del 
invcnt11rio 

Indicar um descrip:J6n 
de artkuJo para cada uoo 
de los articulas del 
inventario 

Especificar 1a ubicaci6n 
en inventarlo de cada 
uno de los arttculos. 

Irdicnr Ja estructura de 
producto de cada uno de 
los nrtfculos 

Revisar las p.1ntallas y 
los Jnfonncs de la apli 
cacJ6n de Gest!6n del -
inventario y dctenninar 

~~r:~:ra ~rÍncu~~li-
zarlos 6pthnamcnte, 



- 87 -

CAPITULO VII 

MODULO CONTROL DE PRODUCCION Y CALCULO DE COSTOS (PCC). 

La meta principal del m6dulo de Control de Producción y 
Cálculo de Costos (PCC) es ayudar a transmitir con exactitud 
las dcsiciones cerencinles clave del personal de taller, anf 
~amo u dcterminur si esas desiciones son cumplidas en l~s ac
tividades del taller. Para alcanzar ésta meta, el módulo de 
PCC puede: 

- Gcncr3r la documentaci6n de taller, como las rutas y 
requisiciones de materiales necesaria, para dirigir las ope
raciones de producci611, 

- Vigilar las 6rdenes y proporcionur retronlimeritaci6n 
referente a su est3do 1 respondiendo a pregu11ttts como: '1 lD6nde 
se encuentra mi orde11? 11

1 ''!Cuánto se ha nvBnzndo?'', ''¿Cuándo 
scrS terminada?''. 

- Proporcionar informes de exepcioncs o ''condicionen fuc
rn de l!mites'', tales como cantidades rechnz~dns excesivan, -
costos elevados de mano de obra y 6rden~s de vencimiento atra
sado. 

- Adnijni~trnr la nsignnci6n dinrin de prioridades en el 
trabajo, asegurando que lns prioridndea relativas a ln lnbor sean 
transmitidas y cumplidas a medida que el trubujo pnoa de un ccn 
tro de trnl1n.jo n otro. Esta r::édida. ayudh a llGegur11r que se cum:
plu con lnD fcch~s generales de vencimiento do lao ~rdeneo. 

- Acumular todos lon costos i11currirlos en todnc lao 6rde
nea, lndicnr ~l total tlc coctoo de la Órden, y proporcionar un 
un&lisis de lau varincioneG entre los costos estándar y reales. 

- Analizar l~ producc15n, la cficJcncin, la utiliiaci6n y 
el trabajo de cada cartera de pedidos on cada centro de trabajo, 
lo cunl proporciona directrices i1nrn ln plnnificuc16n y la idcn 
tificnción de flrens problemáticns. 

VII-A) CONDICIONES ACTUALES EN EL CONTROL DE PRODUCCJON 
CALCULO DE COSTOS. 

Autualmente, pnra la gerencia eo a menudo difícil determi
nar lo que en realidad sucede en el taller, ya que sus planes 
de producci6n tal vez no estln siendo bien ejecutadas en ~ate. 

DOCUMENTAC!ON DEL TALLER. 

Muchas personas copian las rutas de los modelos maestros. 
Es difícil mantener actualizadas esas rutas. Por ejemplo, la nl 
ternción de las normns en un centro de trabajo puede afectar -
e lentos de rutas. 

INFORMACION ACERCA DE LA MANO DE OBRA. 

Cuando la información acerca de la mano de obra se realiza 
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solamente por incentivos en trabajo, los documentos relativos 
a la mano de obra pueden contener datos clasificados por hom
bre o centro de trabajo pero no por orden. 

PRIORIDADES DE LAS ORDENES. 

Las prioridades de las 6rdenes son determinadas mediante 
un sistema informal y no son establecidas para alcanzar las me
tas generales de ln planificación. 

Factores de prloridudes, 
- Fechas de ver1cimiento de las 6rdenes (lns fechas pueden 

no haber sido cambiadas a fin de reflejar las necesldndes y no 
necesariamente indican el volGmen de trabajo restante de la 6r
den en términos de unidades de producción). 

Reuniones frecuentes (a men11do diarias) del departamen
to de iroducc15n para volver n establecer prioridades a los trn 
bajos. -

- Activadorea, ya sean ofic1nles o informales. 
- Listas urgentes, en las cuales cnsi todo se trn11arorma 

en un art!culo urgente y no hny manera de distinguir los nrt!
culos que realmente tienen gran prioridnd de los artículos que 
podr!an ser desactivadoo. 

En la mayor!a de Jao compa~!as, las personas con diferen
tes funciones de trabajo tienen diferentes objetivos al estable 
cer prioridades. A menudo, loo supervisaren, se jntercan!, en -
mantener altas tasas de productividad con un mínimo de r cchuzo 
y rcncondicionamiento. El departnmcnto de producci6n, trntn de 
enco11trar una opernci6n eficiente en forma global. El departa -
mento de Ventas cGta intercando en satisfacer a los clientcs
haciendo y cumpliendo promesas. 

VIGILANCIA DEL PROGHESO. 

En la mn~or!a de las operaciones, el progreso real de unn 
orden es determinado yendo al taller para observarlo. Algunas 
compan!us empleun raatreadorea de almacén para que solamente se 
mantengan informados de las 6rdcnes. En catan cusca una persona 
que desee saber lo que ha panado con la orden se transforma en 
rastreudor. 

RECOPILACION DE COSTOS DIRECTOS, MANO DE OBRA, MATERIALES 
CAHGOS VARIOS. 

En la mnyor!n de las operncionen de fubricuci6n, los cos
tos directos de una orden no son recopilados cuando son incurri
dos. ~se procedimiento es muy tedioso cuando se realiza manual
mente. Normalmente no se dispone de los controles necesarios pa
ra asegurar la exactitud necesaria en loe datos, 
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Vll-B) BENEFICIOS DEL MODULO DE CONTROL DE PRODUCCION Y CAL
CULO DE COSTOS (PCC), 

El m6dulo de PCC ayuda a controlar el taller, de manera 
que el plan de producción puede ser llevado a cabo al: 

- Ayudar en la plnnificaci6n de la liberaci6n de 6rdenes 
basándose en la validez de las fechas de vencimiento, de la ca~ 
ga uctual de trabajo y de la prioridad de las 6rdenes. 

- Generar la documentnci611 necesaria de taller basada en 
los registroa actuales en el módulo de PDM. 

- Permitir la vigilancia de la mano de obra y de la actua
lizac i6n del material, de manera que pueden descubrirse los pro
blemas en las primeras étapas de la producción. 

- Rastrear el progreso y el cooto de las órdenes de produ
cción n fin de proporcionar el estado de la producci6n hasta la 
fcch~. 

- Asistir a la gerencia a evalua1· los cambios en la acti
vidad productiva mediante el an~lisls de ln eficiencia y utili
zac16n de los centros de trabajo, y mediante el c&lculo de ln -
carga actual de trabajo en cada centro de trabajo. 

- Ayuder n mejorar el servicio al cliente mediante la do
taci6n de inforrnnciGn exacta para responder a las consultas del 
cliente y, como regultado de plazos m4s cortos, mediante la asis
tencia para ofrecer entrc~as m&s r4pidas, 

VII-Bl) E3FOQUE FUNCIOUAL EN LA APLICACIOH DEL CONTROL DE 
PRODUCCION Y CALCULO DE COSTOS. 

El sistema de Control, del Inventario comienza el proceso 
de control de producción mediante ln aaignación de material al 
trab1\jo, la impresi6n de informes de faltantes, y la generaci6n 
de i·cgistros de resumer1 de Órdenes abiertas y registros detalla 
dos de material. Dcspu~s, el Control de Producci6n liberará ln
orde11 y genera detalles de operación (ruta) para la orden o el 
material. La documentaci6n de taller, como rutas y requisiciones 
de materiales, se genera a solicitud. 

La retroallme11taci6n del taller es procesada desde esta
c ioncs de trabajo o mediante un Sistema de Recopilaci6n de Da
tos. Mediante el uso de los registros de datos b~sicos genera
dos al liberar el trabajo, y el uso de la retroalimer1taci6n del 
taller, el sistema mantiene el estado de las 6rdenes y de los 
centros de trabajo. Se puede conocer el estado y la ublcaci6n 
de la orden usando las consultas por pantalla. 

El m6dulo PCC calcula el costo real de las ordenes de -
producc i6n 1 incluyendo los costos de preparación, proceso, ma
terial, gastos generales, varios y rechazos. Estoa costos son 
analizados en comparación con los costos eotándar. El sistema 
tambi~n ofrece informaci6n para adminiotrar la inversi6n que 
se ha realizado en el inventario. A solicitud se pueden tener 
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pantallas y listas de trabajo actualizadas con el objeto de en
seftar los trabajos que deben ser ejecutados, su estado y su -
prioridad relativa. Esta informaci6n ea proporcionada por el -
centro de trabajo. 

VII-C) CARACTERIZTICAS DEL MODULO DE CONTROL DE PRODUCCION 
Y CALCULO DE COSTOS (PCC). 

VII-Cl) PAQUETE DE TALLER. 

El m6dulo de Control de la Producción y C&lculo de Costo 
imprime la Hoja de Trabajo de Paquete de Taller, mostrada en la 
figura, la cual puede usarse para describir las actividadca de 
producci6n y materiales necesarios para uno orden, y es dirigi
da al personal del tall~r. El paquete del taller incluye requi
sición de materiales y rutas de fabricación. Se tiene la opci6n 
de imprimir documentos de mano de obra para su retroalimentación 
manual desde el taller. 

VII-C2) EDICION DE LAS TRANSACCIONES. 

El módulo de PCC ejecuta un gran volúmen de ediciones pa
ra ayudar a asegurar que la información es completa y exacta. 
Esto es especialmente importante. ya que la información eo usa
da por muchas personas de diferentes departamentos para la toma 
de decisiones. 

La edición de las transacciones tambi~n permite verificar 
si la cantidad producida durante una operación de producción es 
''mayor'' o ''menor'' que el est&ndar especificado previamente. Por 
ejemplo, la cantidad especificada por una operación de ranura
ción podría ser de 80 tornillos. El oistema puede avisar si. en 
realidad fueron ranurados 75 u 87 tornillos. 

Como se mencionó anteriormente, todas las transaccioneo 
pueden ser procesadas a través de terminales de estación do tr~ 
baJo, 

VII-C3) ESTADO DE LAS ORDENES DE PRODUCCION. 

El módulo de PCC mantiene la información del estado de 
las ordenes en formato resumido y detallado, La Consulta del 
Estado de la Orden (resumen) que mucctra la figura, indica -
información clave acerca de la orden, incluyendo: 

1.- La ubicación actual, 
2.- Loa costos unitarios y est&ndar 1 y los coatoa reales 

actuales a la fecha. 
3,- La cantidad ordenada. terminada o rechazada. 
4.- Las fechas· clave, como la fecha de vencimiento y la 

fecha de la última tranoacci6n 1 las cuales muestran la activi
dad en comparaci6n con la orden, 

5,- El código de estado m&s las l1oras est&ndar entimadas 
que restan de trabajo. 
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El valor de 6sta pantalla es aumentado por la inclusi6n de 
las condiciones de las variaciones de tiempo y cantidad. 

Adem~s la informnci6n de la Consulta de Estado de lu Or
den permite determinar lo que en realidad está sucediendo en 
el taller. La consulta permite identificar: 

- Avances-se comienza la siguiente operación nntea de 
que todns las piezaG de una 01·dcn senn terminndas en la opera
ción anterior. 

- SubdivifiÓn de ordenes- i1na parte de le orden en sepa
rada de la orden original y es tratada como unn nueva orden 
permanente, la cual permanecer& aparte de la original hasta nu 
terminnci6n. 

VII-C4) SUPERVISIOtt DE PRODUcros RECHAZADOS. 

En cada operaci6n se puede supervisar y evaluar los pro 
duetos descartados. Despu6s de cada operuci6n se comprueba la 
cantidad completa y la cantidad rechazada de una orden para in
vestigar si el total concuerda con el total de la operaci6n an
terior. Este proceso permite: 

- Identificar el material defectuoso. 
- Informar si se pueden reutilizar loo rechazos. 
- Determinar la neceaidad de mnyor capacitaci6n de los 

empleados de producci6n. 
- Cambiar los m~todos de fabricnci6n. 
- Cambiur los pi·ocedimientoa de control de calidad, 
- Reparar o cambiar el equipo. 

VII-C5) ORDENES SUBDIVIDlDAS Y RUTAS ALTERNAS. 

A menudo se presentan circunstancias que exigen cambian 
en una ruta.Por ejemplo, un desperfecto de máquina o una so
brecarga puede requerir el uso de una ruta alterna. Además, -
puede ser necesario subdividir las ordenes para cumplir los 
programas. Estos eventos pueden ser indicados y vigilados por 
el m~todo de Control de producci6n y C~lculo de Costos. Esta 
caracterfstica permite investigar lo que realmente sucedi6 y 
el costo adicional incurrido debido a los cambios, lo cual per 
mite controlar las aclividadea del taller. -

VII-C6) SUPERVISOR DE TIEMPOS Y COSTOS EN LAS OPERACIONES 
DE PRODUCCIOll, 

El m6dulo de PCC vigila las horas y costos reales de cada 
operaci6n de fabricación. Este proceso de rastreo nyudn u mante
ner la informnci6n hist6rica, y tnmbi~n ayuda a identificar es
tándares irreales 1 la necesidad de capacitaci6n y supervisi6n 
adicional de los empleados de producci6n o la necesidad de re
parar o cambiar el equipo. La informaci6n resultante permite -
identificar los problemas cuando todavta hay tiempo pura tratar 
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de resolverlos. La Consulta de Estado de la Orden de Operaci6nes 
que se muestra en la figura proporciona este tipo de informaci6n. 

VII-C7) ESTADO DEL CENTRO DE TRABAJO. 

El ~6dulo de PCC proporciona informaci6n acerca del e~ta
do del centro de trabaJo mediante la consulta de Estado del Cen 
tro de trabaJo que se muestra en la figura. La pantalla indica7 

- El estado de los trabajos; en proceso, esperando ser -
ejecutados, o programados para llegar en el futuro próximo. 

- La cantidad completa y rechazada en cadn orden, y la ca~ 
tidad completR en la opcraci6n previa. 

- La cantidad de tiempo requerido para cada trabajo en el 
centro de trabajo. 

VII-C8) ANALISIS DE DESEMPE~O DEL CENTRO DE TRABAJO. 

Es importante conocer el desempeílo de cada centro de tra
bajo, ya que: 

- La capacidad b4sica por s! sola no constituye una indi
caci6n verdadera del rendimiento productivo que se puede espe
rar en un centro de trabajo, 

El nivel de eficiencia y el índice de utilizaci6n producen 
un impacto sobre las capacidades reales de producci6n. Lns espe~ 
tativas deben reflejar esas características. 

- La cartera de pedidos o la colu de trabajo en un centro 
de trabajo tiene una influencia di1•ecta Dobre los plazos de las 
ordene6 y los niveles de inventario. Es sumamente dif!cil tomar 
cualquier medida de control si no se tiene la informaci6n perti 
nente. -

- Si se puede medir el desempeBo de un centro de trabaJo 
durante peri6dos prolongados, como una semana o un men, oc po
dr&n identificar los problemas y las tendencias que no pueden 
ser observados en los informes diarios o en las evaluaciones 
de orden por orden. 

El m6dulo de PCC analiza el descmpeBo de cada centro de 
trabajo a partir de tres factores que tienen relaci6n directa 
con la capacidad productiva y son: eficiencia, utilizaci6n y 
cartera de pedidos o cola de trnbajo. 

Eficiencia: La eficiencia es unn manifestaci6n de la tasa 
real de producci6n contra la tasa esperoda (estúndar) de pro
ducci6n de un centra de trabnJo y se expresa coma porcentaje. 
La forma coman de medici6n que puede aplicarse al rendimiento 
productivo es la cantidad de tiempo requerido. La eficiencia 
se calcula dividiendo las horas estándar indicadan para el -
rendimiento de la producci6n entre las horas reales necesarias 
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para obtener ese rendimiento. 

Producci6n en Horas estandard 
Eficiencia 

Horas Reales Requeridas 

Se determina la eficiencia del centro de trabajo durante 
el último pcr!odo y después se actualiza el promedio de ejecu
ci6n de caJa centro de trabajo a fin de reflejar la eficiencia 
del Gltimo periodo. La eficiencia del centro <le trabajo se uti
liza para obtener la capacidad de un centro de trabajo y para 
reflejar el nivel real de rendimiento productivo que puede es
perarse. 

Utilizaci6n: La utilizaci6n indica el porcentaje de tie~ 
pode uso de un centro de trabajo para la proJucci6n. La rela
ci6n que ae~ala la utilizaci6n representa las horas reales de 
uso divididaa por las horas reales de disponibilidad. 

Horas Reales de Uno 
Utiliznci6n. 

Horas Reales de Disponibilidad 

Por ejemplo, si se tenía una m&quina que estuvo disponi
ble ( capacidad asignada) 40 horas por semana y fue usada duran
te 30 horno cu utilizaci6n ser!n del 75 por ciento. 

30 

40 
0,75 

Se calculan las horas reales de disponibilidad para cadu 
centro de trabajo multiplicando el nGmero de turnos por la dis
ponibilidad planificada de trabajadores ( o m&quinusl por turno. 

Se calcula la utilizaci6n del periodo actual Cuando dis
minuye la utilizaci6n de un centro de trubajo, se pueden dispo
ner de las cifras al investigar las causas, y puede determinar 
si ha sido intencional la reducción o ne debe a factores que 
necesitan ser corregidos. 

Carteras de Pedidos o Cola de Trabajo: Lu Cartera de 6rde
nes de trabajo en un centro de trabajo se exprcsu en días u ho
raa de cola, la cantidad promedio de tiempo que debe esperar -
una 6rden untes de disponer de una m&quinn. El prop6sito de una 
cola es contar con una cartera de pedidos bastnntc grande en 
el centro de trabajo para evitar el quedarse sin trabajo. Adem's 
de servir a ese propósito, las colas también tienen un costo. 
El incremento en la cola da como resultado el incremento del ni
vel de la obra en curso. Para propósitos de análisis, las colas 
se miden de tres maneras: cola planificada, cola actual y colu 
promedio. 
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La cola planificada es el valor que se usa para determi
nar el plazo de una orden y tiene un efecto directo sobre el 
nivel del inventario para la obra en curso, Las calas planifi
cadas de gran volGmen ocasionan altos niveles de la obra en -
curso, La cola planificada 6ptima ser& el voldmen m6s pequefto 
que todavía asegura que el centro de trabajo no se quedarl sin 
trabajo. 

El valor de la c~ln ~ctunl indica el tiempo que una orden 
típica debe actualmer1te esperar en un ccnt1·0 de tru~ujo, Este -
valor toma en cuenta el tic~po restante de las opc1·acion~s en -
curso y las 6rdenes que actualmente est&n esperando en ln cola. 
Si ese tiempo de espera llega a ser largo ( en cornpnrnción con el 
nivel planificado), tempornlmer1te se nccenitarg unn capacidad 
adicional, como horas extras, a fin de reducir la cola. 

La cola promedio en un centro de trabajo indica el tiempo 
real de espera en el pasado para todns lns Órdenes. Si ln cola 
promedio es m~s lnrgn de lo que se desea, un incremento temporal 
de la capacidad podr!a no ser suficiente para reducir al nivel 
deseado. Si esa cola ha estado aumentnt1do constantemente, es si~ 
no, que i11dica, que lu capacidad b&sicn es insuficiente para cu
brir los requisitos de la producci6n y que se debe tomar en cuen
ta un aumento de la capacidad en dic110 centro de trabaJo. 

El informe de an6lisis de Centros de Trabajo de la figura 
muestra la cartera real de trubnjos en cadu ~ent~n dn trabajo y 
lu compara con lo~ promedios hlst6ricos y la capacidad planifi
cada. Este informe ayuda a descubrir cuando las colas se están 
haciendo muy cortas (casi ~in trabajo) o muy largas (cuando los 
plazos plnniflcndos podrían ya ni ser vGlido~}. Este informe -
puede ser impreso diariamente, una vez a la semana o segGn se 
requiera, Puede usarse sobre una base dinria pera asegurarse de 
que los centros de trabajo no est'n sobrecargados o que se les 
cst' acabando el trabajo. Tembi~n puede usarse cada semana pa
ra vigilar la eficiencia, la utilizaci6n y el rendimiento. Nu
estro análisi~ del dcsemp€ílo del centro de trabajo ha estado 
relacionado con la capacidad más importante. Usualmente, este 
recurso t!pico de los centros de t1·abaJo es la mano de obra 
más que el equipo. 

VII-C9) PRIORIDADES DE LAS ORDEHES. 

El rn6dulo PCC genera una lista (aviso) Diaria de Tra-
baJo para cada centro de trabajo, ln cual ayuda a establecer 
las prioridades de las 6rdenes, es decir, a contestar la pre
gunta de cu'l 6rden debe ser procesada n continunci6n en el cen
tro de trnbaJo. Al usar esta liata, el supervisor del centro de 
trabajo puede identificar en secuencia de prioridades todas las 
6rdenes que se encuentran en la cola en ese momento. La lista 
también indica las órdenes que llegaron y el estado de la oper~ 
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ci6n que se está ejecutando en ese momento para dichas Órdenes. 
La figura es un ejemplo de la Lista Diaria de Trabajo. La uti
lización de la Lista Diaria de Trabajo ayuda a contestar las -
siguientes preguntas. 

- ¿ Debe prepararce ahora un trabajo de proceso lnrgo o es 
posible que ese trabajo sen puesto n un lado por una orden crí
tica que está por llegar?. 

- l Existen órdenes de art!culos similares que podrían ser 
procesudns co~~ecutivamcnte para ahorrar tiempo de preparación?. 

- & Cull es la prioridad relativa de las 6rdcne3 Jisponi
bles para ser procesud~s?, 

El m6Julo Je Control de ProducciGn y C'lculo de Costos O
frece v~~ius orcioncs que permiten activar o desactivar l~~ ór
d~nes. L~ mayoría de los fabrlcanten tiene11 personal que sirve 
de 11 actiVfiJores'' yu sea formnl o informalmente, pero casi nu11ca 
emplean a blguien 1ac 11 des-1Lctive'' lna 6rdenes que resultan no 
ser tan inportantc3 como se coiiaiJcruLu en ut1 principio debido 
a los camtios ~n ~1 plan de producci5n desde que fueron liber~ 
dns. Como resultado cadn orden llega a ser ''crítica'', y no hay 
m~nera de distin¿uir las 6rdenea q11e son realmente ''cr{ticaa''. 

VALORACIO!I DE LA OBRA EN CURSO, 

El valor total de la obra cr1 curso es evaluado periodlcn-
mente y f.egGn se solicite mediante la utiliznción del Último co 
tado de cada orden. Esta informnci6n es presentadn en forma dc-
un Informe de Valor de lu obra en curso, como el de la figura. 
Al generar el informe, el siste~n ~ide el valor actunJ del inven 
tario du ln obru ~n cUrílo. El uso de ¡ote infJrmc ¡iuede nltorrnr
ticmpo n contnbilidod de costos y ofrece n ln gerencia una visi6n 
general del grado de perfecci5n con que fluye el trnbnjo en el taller. 

VII-D) COUS!DERACIONES PARA LA IMPLEMEHTAC!OU. 

Se requic:·cn Grdenet de pro1ucci6n pni·u iniciar el proceso 
de Control de Producc15n y Calculas de Costos. ~~ elubo1·nci6n de 
los 6rdencs es realizado por el ~~Julo de ConLrol Jel Inventai·io. 
Se necesitan rutao paro ~enernr los registros de detalle de ope
rac16n ( rutas de orden) paro cado orden¡ deben definlree los cen 
tron de trabajo pora que puedan servir de referencia a las rutas. 
Deben establecerse procedimientos para iniciar y reportar lna o~ 
tividndes de ln producci6n. 

VII-Dl) MEDIDAS QUE DEBEN TOMARSE. 

Definir las rutas estandar: Se debe definir previamente 
las rutas porn los art!euloD que se fabrican regul~rmente. Si 
esos orLículos son trabajos de ''una solo vez'', y por lo tanto 
no se repiten, las rutas ser&n definidus en el momento en que 
se libera ln orden en el Módulo de Control de Producci6n y C'l-
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culo de Costos. I.as rutas cstandar para artículos se generan y 
mantienen en la Gesti6n de Datos del Producto ( en la secci6n 
de icplementaci6n de dicho m5dulo se scftnlaron las consideracio 
nes para definir las rutas). Los factores principoles que ~e_: 
toman en cuenta para el Control de Producci6n y Cnlculo de Cos
tos se refiere al uso de las rutas, estos se usan pura generar 
registros de detalle de opcraci6n. Estos registros son lu hnse 
para generar lu rlocumentnci6n ri~ taller, vigilur y controlar -
lns 6rdenes, reccpilar y or~h11!zor los costos de ur1a orde11. 
La ruta debe incluir ia inforrnaci6n usada en la claboruci611 de 
esos registros de detulle. 

Uo es esencial, ni práctico, ~cumular y orgartiznr toda la 
infornaci6n de las rutns desde un principio. Por ejemplo, el uso 
de la informnciÓ!. transmitida por las :~ismus transnccioncs es un 
~edio parn establecer los estund~rds de lns rutbs. En rcalidnd 1 

un pcquefto 3>orcentuje de los artículos representa u11 gran porcerr 
taje de las Órdenes liberadas al taller. 

Todos los artículos fabricados 11eceoitan rutas, no sola
mente los productos terminados. Una ruta es uno descripci6n de 
los pasos necesarios par~ fabricar un artículo. 

Definir los centros de trabajo: Se deben definir los cen
tros de trabajo para indicar los factores de cooto de mano de 
obra 1 m4q1iina y gustos gcnerules que se aplican a las opcrnci~ 
nes. El ~actor clavu de medici6n pnrr1 calcular ln cartera de -
trabajo en producci6n (horas de prepnraci6n y/u operaci6n 1 de 
mano de obra y de máquina) también debe indicarse en ln defini
ci6n del centro de trabajo. 

Normalm~nte 1 el nGmcro de centros de trabajo no es muy -
grande (15 a 100), de manera que la labor de definici6n de todos 
los centros de trabajo por lo general no necesitan mucho tiempo, 

Identificar procedimientos pnra reportar las actividades 
y usar la informac16n: Para que la informnci6n sea actual y con 
fiable es necesario seguir correctamente loa procedimientos, -= 
loz cuales deben ser f4ciles de comprender y de llevar n cabo, 
La recopilaci6n de datos, o informaci6n de las transacciones, 
debe ser rficil y no debe necesitar mucho tiempo. Esta es la rn
z6n principal para que se utilice un equipo de recopilaci6n de 
datos en el taller, 

También se requiere un procedimiento sencillo y eficaz pa
ra d#scubrir y corregir errores, Los procedimientos deben permi
tir el descubrimiento rápido de las discrepancias; lo mla pronto 
posible después del momento en que se recibe el reporte. 

Validar los registros básicos: Ln validez de la Informa
ci6n que trabaja depende en gran medida de la validez de los 
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registros básicos: definiciones de rutas y de centros de trabajo. 

La mejor manera para determinar la validez de las r11tas 
es analizar las diferencias entre las actividades reportadas. 
para las 6rdenes de producci6n en comparaci6n con las rutas li
beradas con las 6rdcnes. Las comparaciones entre el valor está~ 
dar y el real están disponibles en el informe del cierre de 6r
denes. Les diferencias pueden ser analizadas, y cuando existan 
definiciones deficientes de lus operaciones se pod1·'n ajustar 
las rutas para su uso futuro. 

La validez de los regist1·os b4sicos deb~r~t' incrementarse 
mediante el uso del sistema, ya que las estadísticas ser~n man
tenidas según las actividades reales de la producci6n. 



- 106 -

A e e i 6 n loolvlduo o Fecha de Fecha pro)'ccta F. s t a do 
grupo Inicio tada de 
rcspmsable tcnninnc i6n 

Seleccionar los artkulos 
que tcndr:ln rutas 
es tardar. 

Definir los centros de 
trabajo si e:; que 1)) se 
ha hecho en conjunci6n 
con la apl icac ir5n de 
Ger.ti6n de Datos del 
ProW1cto, 

Identificar proct.tlimicn· 
tos parn reportar las ac 
tlvidadcs )' utili:nr -
la iníonn.ici6n. 

Identificar proccJirnicn· 
tos ¡-orn corregir erro .. 
res o discrepancias 
en In infoT!"<1ci6n. 

Usar el sistana para 
valid.ir los registros 
b.1sicos·definicioncs de 
rutas y de centros de 
trabajo. 

Revisar lns pnntalJas y 
los infames generados 
por la npllcacl6n y de-
tcnnin.u la manera en 
que el personal podr!a 
utilizarlos 6ptimamcnte 



- 107 -

CAPITULO VIII 

MODULO PLANEACION DEL REQUERIMIENTO DE MATERIALES (MRP). 

VIII-A) LAS CONDICIONES ACTUALES EN EL CONTROL DE MATERIALES. 

Un gran número de fabricantes enfrentan problemas creci-
entes en el cont~ol de inventarlos debido a: 

- Una mayor variedad de productos. 
- Mayores costos para mantener el inventario. 
- Obsolencin y pérdida o daílo de los artículos de poco m2 

vimiento. 
- Mayar competencia. 
- Mayaren costos de mano de obra. 

Los fabricantes deben tomar en cuenta csoa ractorea bajo 
condiciones de cambio constante. J.n necesidad de cambio en ge
nerada por ciertas circunstancias como entregus rrtrasadas, 
cancelaciones o sustituciones de 6rdenes, fallas de maquinaria, 
rechazos excesivos y reclasificaci6n frecuente de lna priorida
des en las 6rdcnes. 

Muchos fabricantes utilizan un m'todo de diupooiciGn o el 
punto p~ra ordenar a fin de enfrentarse a cnoa tipos de ónmbio. 
Puede considcrarnc que la disposici6n es un medio de reBcrvnr 
materiales, y que el punto para ordenar en un medio pnrn 6Uge
rir ~rdenes. Revisemos estos dos enfoques. 

En realidad, 1~ disposici6n es unu forma de comprobar lu 
disponibilidad. Para determinar si oe dispone du todos loa com
ponentes necesarios para una 6rdcn de fnbricuci6n 1 loa urtícu
los componentes necesarios pa~a una 6rdcn de 1·ubricaci6n 1 lon 
nrt!culos componentes son extra{doG del inventario y colocndou 
en una ''área de disposici6n''. Si ~1ny faltnnten de uno o m'e -
componentcn, los componentca extraídos son mantenidos en Cl á
rea de disposici6n hasta la llegada de los artículos faltanten. 
A menudo, antes de que lleguen los artículos fnltnntea, loe cam 
ponentes reservados en el área de disposici6n son ' 1 tom~dos en -
prestamo'' para ser usados en otrn 6rdcn de tnbricuci6n; Como re 
sultado, no solamente s~ tiene una grnn cantidad del.invcnturiO 
ocupada en la disposici6n sino que los compor1cntes requeridos 
para la orden original todnv!a no se tlencr1 n mana. 

El punto para ordenar ea un enfoque pnrn determinar el mo
mento de reprovisionarse de un artículo mediante una nueva or
den cuando dicho arttculo alcance ~n balance predeterminado en 
el inventario. Aunque este enfoque parece 16gico 1 oc basa en su 
posicionee que no siempre son correctas dentro de las opcracio= 
nea de fabricaci6n. 
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Los productos 5e fabrican con partes interrelacionadas. 
Si falta un componente necesario, el producto termin~do no 
puede ser fabricado para liberar una orden se necesitn el 100 
por ciento de servicio (o disponibilidad) de las partes, 

El punto para ordenar no puede planear este nivel extremo 
de servicios porque está basado en unn suposici6n de utiliza
ci6n regular o constante para determinar el ~0mento de renpro
visior1nmicnto de un articulo. Por lo tnnto, no se podr' comen
zar a cumplir ciertas ordenes porque no se dispone de los com
ponentes necesarios. 

AdemGs, el punto para ordenar no toma en cuenta la inter
reluci6n de la demanda de rndltiples artículos. Como resultado, 
se reducen las posibilidades de suministrar todos los urtfcu
los neccs3rioo para una sola orden de fabricaci6n, Por ejemplo, 
si la pooibilidad de tener di•ponible un artículo es el 95%, 
ln posibilidad de tener dos artículos es igunl a 0.95 veces 
0.95, lo que equivale al 90 por ciento de disponibilidad. Si se 
tiene un articulo de ocho componentes en donde cada uno de es
tos tiene una disponibilidad de 95% se podría liberar con lxi
to esa 6rden solamente dos de cadn tres veces. Cuando se usa 
el punto pnrn ordcnnr como enfoque para planificar y controlar 
los balances de componentes en inventario, el mismo enfoque es 
culpable de muchos casos de faltantcs. 

La disposici6n y el punto pn1·a ordenar oon enfoques con
servadores que no toman como base la informnci6n acerca del fu
turo para la planificnci6n. El énfasis de estos enfoques es res
ponder n situaciones de escns6s m&s que anticipur las necesida
des. 

El resultado es una gran inverai6n en el inventario mien
tras se continúa teniendo fnltanten debido a la carencia de sin 
cronizaci6n respecto a los componentes de un artículo terminadO. 
Los faltantes pueden forza1· la activnci6n de 6rdenea, la subdivi
sión de lotes y las entrcgao atrasadas, lo C\lal incrementa el 
conto de los negocios. 

VIII-B) BENEFICIOS DE LA APLICACION DE PLANEAClON DEL REQUERI
MIENTO DE MATERIALES (MRP). 

La aplicaci6n de MRP est~ diseílnda para equilibrar las -
fuerzas que requieren menos inventario con lns fuerzas que de 
mandan mayor inventario. Las fuerzas que requieren menos invCn 
tario incluyen: -

- La conservaci6n de costos bajos en el mantenimiento del 
inventario, 

- La reducción del espacio requerido por un inventario 
grande. 

- La reducción del personal necesario para mantener un 



- 109 -

inventario grande, 
- La reducci6n de la posibilidad de que los artículos del 

inventario se vuelvan obsoletas. 

Las fuerzas que necesitan un mnyor inventario incluyen: 
- El acortamiento de los plazos de entrega • 
- El mejoramiento de las ventas y de los servicios al 

cliente, 
- Una mayor economla a escala de las ventajas en lon costos 

en un proceso de fabricaci6n m'~ largo. 

La aplicaci6n 1e MRP ayuda n equilibrar esas fuerias al 
comprobar la disponibilidad del material antes d~ reprovisio
narse de componentes. Este prvcedimiento de comprobnci6n de la 
disponibilidad, proporciona un medio nuevo para resolver los 
conflictoo debido al invent~rio. La nplicaci611 tambi6n ofrece 
la capacidad de manejar los cambios en los requerimientos del 
inventario sobre una base diaria. Como resultado de la salidn 
generada por la aplicación; se podrd analizar las implicacio
nes financieras de los planes de material de t5rn1inoo de flujo 
de caja. 

Los principales beneficios de la nplicaci6n de MRP inclu-
yen: 

- Menores inventarios de componentes con menores cantos 
asociados, como resultado de la aincronizaci6n de la entrcgn de 
partes principalmente antes de que sea11 utilizadas. 

- Una reducci6n significativa de la incidencia de faltu 
de componentes, debido a la evuluación constante de la disponibi
lidad de esos componentes. Esta rcducci6n mejora el control de 
producción y disminuye el costo asociado con la activación de 
las órdenc5, 

- Mejor cumplimiento en la entrega a tiempo con mejores 
servicios al cliente y mejores ventao, como resultado de con
tar con los componentes adecuudon para la producción. 

- La capacidad de tomar d~cisiones con máa prontitud yn 
que MRP reacciona rápidamente a los cambios y ajusta el plan 
detallado de requerimiento. 

- Mayor productividad de los trabajadores de la f~brica 
como resultado de la reducci6n de la mano de obra indirecta 
1'en espera de material''. 

- Mayor efectividad de los departamentos de control de 
producci6n y de compras como resultado de las indicacionco 
m&s concretas acerca del momento y la cantidad requeridos de 
art!culos. 

VIII-C) CICLO DE PLANEACION DEL REQUERIMIENTO DE MATERIALES. 

El ciclo normalmente se inicia con la cstimaci6n de 
la demanda de ventas, la cual se utiliza para definir los 
requerimientos globales de la producción. Aunque estas dos 
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funciones no son estrictamente una parte de la PJnneaci6n del 
Requerimiento de Materiales; ya que proporcionan informaci6n 
que es utilizada por la parte de la Planificaci6n úel Plan Maes 
tro de Producci6n de la aplicaci6n de MRP. -

El Plan Maestro de Producci6n es generado a partir de -
estas necesidades, tomando en cuenta el inventu.rio existente 
y las 6rdenes abiertas de artículos t6rrninadoa. En este punto 
se pueden tomar decisiones y hacer u.Ji1stes referentes a loo 
planes del producto: entregas, disponibilidades y programa de 
producci6n. 

Después se definen las necesidades de rnnterinl del Plan 
Maestro de Producci6n usando las listos de materiales; se csLn 
bleccn las Órdenes plu.nificadas para estos mnf,nriales uplicnndo 
las reglas vnrn cGlculo de tnmafto de lote en rclnci611 n lao ne
cesidades no cubiertas por el inventario o a las 6rdenes libe
radas. 

La orden planificada es un término MRP, y se refiere a 
ur1n 6rden de fabricaci6n o de comprac que no ha sido liberada, 
El mínimo de factores necesarios pura una 6rden planificada aon 
su fechn de inicio o de vencimiento, su cantidad y el ndmero 
de artículo. Se denomina 6rdcn planificndu porque su fecha de 
comienzo, de vencimiento y la cantidad, se <leterminan a partir 
del plan de materialea. Pueden existir mGltiples 6rdenes plani 
ficndas para un artículo si el horizonte de plnnificaci6n ne : 
extiende lo bastante lejos en el futuro. Lns 6rdcnes planifica 
das por s! mismas no i·equiercn ningunn acci6n sino hasta que -
llega el momento de liberarlas¡ se utilizan pnrn proporcionar 
informaci6n aceren de las necesidades futuras, tales como las 
necennrias de componentes y de mnno de obra. Cuando se libera 
una 6rdcn a producción o compras, se le denomina órden libera
da 6 abierta. Si enta l1ubiern oído planific~da, la orden plnni
ficadn asociada hubiera nido eliminada del sistema. Cuando se 
libera una Órden, se generan los documentos asociados y loo re
gistros de control, tales como lns requisiciones de materiales, 
los registroo resumidos de órdenes abiertas y los registros de 
asignaci6n de material. 

A medida que las ordenes planificadas se aproximan a su 
fecha de liberaci6n, MRP Indica laa 6rdenes que estnn listas 
para su liberación. Estas recomendaciones son rcvisadao y la 
autori•aci6n de liberaci6n, es envidia a ln aplicaci6n de Con
trol del Inventario. 

Mientras suceden los cambios se sugiere otras acciones: 
liberar, cancelar, aplazar, activar¡ cuando no puede realizar-
se la actividad necesaria de la orden, el plan maestro de produc
ci6n debe ser modificado, para términar de ésta manera todo el 
ciclo. 
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VIII-O) CARACTERISTICAS DE LA APLICACION DE MRP. 

VIII-Dl) PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION. 

La aplicqci6n de MRP genera el plan maeGtro de producci6n 
como una herramientn en continGo desarrollo para el control ge
rencial. Ln pantalla del plun maestro proporciona una compnra
ci6n del plan maestro de producción con los pron6sticos de la 
demanda y las Órdenes reales del cliente. Esta comparaci6n madi 
fica el plan maestro de producción como parte de las operaclo-
nes normales. 

Una de las características clave de la aplicuci6n de MRP 
es el procesnmicnto integral de productos terminudos con opcio
nes cst,ndnr. El diagrama siguiente muestra un artículo tcrmi11a 
do que puede ser ensamblado con la elección de tres motores y -
cuatro engranajes. 

En vez de tener que predecir los requerimientos de doce 
diferentes productos terminados resultantes de multiplicar tres 
tipos diferentes de motores por-cuatro diferenteo de engranaje, 
la nplicnciGn de MRP permite definlr un porcentnJe esperado de 
utilizaci6n purn cada opci6n del producto tGrminado. Por ejem
plo, en la ilustrnci6n se estima que el motor 1 ser& usado el 
50% de las veces. En otras palabras, la necesidad de tener el 
motor 1 en ese producto terminado ser& el 50% de las ventas eo
timodns del producto. Este enfoque permite que las necesidaden 
de las opciones se basen en ln venta estim~du del producto sin 
que se tenga que diseHnr la configuración específica de cada 
uno de los artículos t'rminndos e11 lu estimnci6n de las ventan. 

VIII-02) PARTES DE SERVICIO. 

Las partes de servicio son artículos que se venden inde
pendientemente y que tambi~n se usan en la fabricaci6n de produc
tos. Cuando las partea de servicio son consideradas como compo
nentes del artículo términado, sus necesidades dependen del plan 
de producci6n del artículo terminado. Las partes de servicio -
también pueden ser consideradas como artículos por sí mismaa, y 
tienen una demanda directa de clientes que se bnsn en sus ventas 
directas. La nplicac16n de MRP toma en cuenta estns dos fuentes 
de necesidades durante la planificación. 

VIII-03) PLANEACION DE LOS REQUERIMIENTOS AL DIA. 

La aplicaci6n de MRP permite planificar las necesidades 
al día. Esta caraétcrísticn da como resultado una planifica
ci6n m~s exacta y evita la necesidad de inventario adicional, 

Muchos sistemas de planeaci6n hacen sus disefloe acumula~ 
do loa requerimientos en un espacio fijo de tiempo, generalmen-
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te de una o dos semanas. Al determinar los programas, se redon
dean cualesquier plazos menores a un número entero de períodos. 
Por ejemplo, todos los plazos menores a una semana ae redondean 
a una semana, y los plazos de una o doc semanas se redon~ean a 
dos semanas. Este procedimiento conocido como ''sistema d~ tiem
po acumulado'', tiende a inflar los plazos, y ocasiona la libe
raci5n de 6rdenes mucho antes de lo necesario, 

VIII-V4) FRECUEUCIA DE LA PLANEACION. 

Como se seftal5 anteriormente, la capacidad de reaccionar 
ante los cumbias es esencial en la inductria nanufucturera. La 
aplicnci6n de MRP proporciona una mane1·a de ajustar y mantener 
las neceoidndes de material mediante la evuluaci~n del impacto 
de los cumblos sobre: 

- Ordenes del Cliente. 
- Balances de Inventurio. 
- Ordenes abiertas de p1·oducci6n y de compra. 
- Plazos o tamn~os de lote, 
- Listas de Mnterinles, incluyendo fecJtas de efcctlvjdnd. 

La capacidad de evaluar directamente el inpncto que pro
ducen los cambios de esos elementos sobre el olan de materia-
les se denomina cambio neto. ~ 

Para mejorar la capacidad de respuesta del sistema de pln
neaci6n, la aplicnci5n de MRP ofrece nl procesamiento de cumbia 
neto Junto con el de regencrnci6n. 

El en1'oque de regeneraci6n elimina todas !no 6rdcnen pla
nificadas existentes y sus neceaidades asocindus de componentes, 
y despu6s construye todo el plan. El ~amblo neto toma el plan 
existente y vuelve a planific4r solaffi0nte aquelJoa artículos 
que han sufrido cambios del tipo anteo er1urn~rudo. Esta cnpncidad 
debe permitir ejecutar la plancnci6n del rcqucrimicrito de mate
riales con mucha m~s frecuencia. La plnnificaci6n debe efectuar
se sobre una base diaria o cada tercer día ya que se necesita 
menos tiempo y s6lo aon analizados los artículos ~uc hnn sido 
expuestos al cambio. 

VIII-D5) SUGERENCIAS DE ACCION PARA LAS ORDENES. 

El informe de recomendncioneo de Orden ayuda n enta plnni
ficRci6n indicando laa accio11es que deben ser incorporudns a 
las 6rdencs por un !1orizonte de tiempo espcc!ficado. Tnmbi~n unn 
forma r&pida de revisar todas las nctividudcs necesarias de com
pras y fabricnci6n durante ese período. Se destncun lua acciones 
sobre una base de excepci6n para permitir que se concentren en 
primer lugar en las m&s urgentes. 
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VIII-D6) DETERMINACION DE LA FUENTE O CAUSA DE LOS REQUERIMIENTOS. 

La pn~tnlln de Rcquerimien~as e~ u11 ejemplo d~ la capaci
dad de la aplicnci6n para ayudar n determinar lu fue1\tc o cnu
sa de las necesidades o requeri~ieiitos. Esta pantalln indica el 
artículo superior (orden pla11ificuctR) que origin6 las necesida
des de un componente. Al usnr estu pantalla se puede investigar 
las neccsi·ln·ics de compo11e1.te sobr~ una base de nivel por 11ivel 
hasta llegnr ~ la ordec del produ~to terminado. Lu pu11lnlla se 
utiliza puru i·l~ntJfic:lr lns 6rJene3 que nerfan afuctndus si no 
Gatisfnce esta ncccaidnJ de co~pon~nte. 

ASISTEGC!A EU LA PLAUIFICAC!OU DE LAS COMPRAS. 

El Informe de lu Plnnificnci5n ~e Cornpr11~: qua mucctra la 
figurn) orgiL11izu l~~ nec~sidudes de compra por proveedor y trnns 
ficre l1Lo necesidades u unn mcdinci6n comGn de urL!culo como - -
importe en dit1ero 1 pies cfiblcos o tonelaje. El compr~dor utili
za el inforIDe pura tomar dcsicioncs refcr~ntes n los dc9cucnton 
por volGmon y ln utillzaci6n del flete. 

VI!I-D7) CICLO DE REVIS!Oíl DE ORDEUES. 

Como ncNnlamos anteriormente, antes de liberar realmente 
las Srdoi>cs, la np11cnci6n de MRP ejecuta la comprobnci6n de 
disponibilid~d de compon~ntcs puru aoegt1rarac de la exiatencln 
de los artículos componentes que se r1ecesitu11. Se pttcdc impri• 
mir un informe de fultantcs por orden y. ur1 informe de fnltantcs 
por artículo para determinar ln posibilidad de problcmuo y lna 
ulternuLivus que puedan tomarse. Ln figura mueat1·a un informe 
de fnltantes por orden. 

vrrr-DB) OHDENMS FIRMES PLANIFICADAS. 

La 6rden planificada en firme es un t5rmino MRP que se 
uon pura describir una 6r<lcn planificada que no ea cambindn o 
eliminada por ln aplicaci6n, indepcndic1itcmentc del catado de 
los requerimientos. Una 6rden planificada en firme es oum!nin 
trada directnoentc a MRP por un planificador o gerente, y no
es calculada ni generada por el nisiema como s! sucede en el 
cnso de unn Órdcn plnnificuda. 

Para que el plan de praducci6n refleje ndccundnmente las 
realidades del negocio, algunas vecen es necconrio sustituir 
la l6gicn normal de planificnci6n de nplicaci6n u fin de esta
blecer la fecha y la cantldnd de una orden plnnificuda median
te una 6rden ''planificada en firme''. Por cJcmplo, puede ser ne
cenario reducir el plazo normal para aaegurar la disponibilidad 
a tiempo de una 6rdcn. O bien, debido a la cnrgn de trabajo de 
la rúbrica. se puede desenr comprar un componente que normalmen 
te se elabora. Estas co~diciones pueden ser introducidna nl pr~ 
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grama mediante la designaci6n de una 6rden planificada en fir
me, para lacual se puede espec!ficnr fechas y cantidades. Las 
fechas y cantidadeo de las 5rdenes planificadas en firme no es
t~n sujetas a los cambios generados por la 16gica de planifi
cación de las aplicaciones y cualesquiera cambios, deben ser 
realizados sobre una base individual. 

VIII-D9) CALCULO DE TAMARO DE LOTE. 

La politica que se elija para calcular el tamafto de lote 
es eGencial para equilibrar la economía de los costos de 6rdcneu 
contra los costos de las inversiones en inventario. El tamnfto 
de las 6rdcnes produce los siguientes efectos sobre los costos: 

- Mayores cantidades de la 6rden resultan en menos 6rdc
nes por afta, y por lo tanto, en menos costos anuales de 6rde11. 

· - Mayores cantidades de la 6rden tambi~n causan un incre-
mento en el inventario promedio y, por lo tunto, un incremento 
en loa costos de inversi6n. 

Las cantidades de la 6rden pueden tener incrementos natu
rales, tales como el precio total, el empaque o la curgn; es 
indispensable planificar que las cantidades de la 6rdcn estcn 
de acuerdo con estos incrementos naturales. 

Se pueden seleccionar varias fÓrmu)no pnrn calcular el -
tamaño ~e lote de las 6rdenes planificndns. Los c6digoa de po
l!tic• para 6rdeneo designados para un articulo indican la f&r
mula que selecciona el sistema paru ese artículo en pu1·ticulur. 

Alternativas de la Política de Ordenes: 

POLITlCA DE CANTIDAD FIJA. Todas las 6rdcnes de un art!
culo est~n planificadas para que sean del mismo tnmnHo. Se pue
de elegir esta pol!tica cuando la utilizuci6n de un artículo ca 
muy regular y se tiene la ventaja de poder ordenar o producir 
una cantidad fiJu. La f6rmula CEP (cantidad ccon6mica de pedido) 
puede ser usada para establecer esa cantidud: 2AS/l, · 

POLITICA DE CANTIDADES DISCRETAS: La cantidad de la 6rdcn 
de un artículo vnriá según la variación de las ncccoidadcs. LnG 
necesidades de cada fecha dan como resultado 6rdencs planifica
das separadas, Esta política es adecuada cuando existe un recnr
go substancial en inventario asociado con un nrt!culO como un 
alto potencial de deprcciaci6n por dcsuGo, una corto vida en nl
mac~n a los componentes intermedios en una producci6n de cnnam
ble en l!nea. 

POLITICA DE SUMIDISTROS POR PERIODOS: La cantidad del ar
tículo de una 6rden planificada representa la cantidad requeri
da durante un espacio de tiempo cspec{ficado , como una oemnna o 
un mes. Esta pol!ticn se parece a la política de cnntidndes dis
cretas en que contrapone las cantidades de la 6rden con las ne
cesidades. Sin embargo, cuando se usa la política de suministro 
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por períodos, se combinan las necesidades y como resultado, se 
reduce el nGmero de 6rdenes de un artículo durante un espacio 
de tiempo determinado. A su vez, esta disminuc16n de las Grdenes, 
reduce los costos anuales de 6rde~es. 

POLITICA DE BALANCES-PARTE-PERIODO: Al igual que la polí
tica de suministro por períodos, la cantidad de 11ri artículo de 
la 6rden planificada rep1·esenta la cantidad reqt1erida dt1rante 
un espacio de tiempo específico. Sin embargo; conla pol!tica de 
balance-parte-per!odo 1 se varia el espacio de tiempo entre las 
6rdenes a fin de minimizar el total de los costos dernantenimien 
to de inventario y de ordenar; está políti~a es útil cuando lnS 
necesidades son irregulares y se puede obtener una verdadera ven 
taja econS~ica al equilibrar los costos de mantenimiento de in
ventario y de 6rdenar. La apl~cación de MRP permite modificar In 
polft!cn de c&lculo <le tamafto de lote en las políticas ii~4micns 
de órden: de cantidades discretas, de suministro por pe1·!odos y 
de balance-parte-período. Los modificadores de política se usan 
para ajustar la cantidad de las 6rdenes a fin de correoponder a 
su5 políticas. Los diferentes tipos de modificadores que puerten 
ser usados en conjunción con eotas treo políticas para calcular 
el tamaño de lote son: 

Modificador rn!nlmo: Este modificador ajusta las 6rdenes a 
una cantidad especificada. La cantidad puede representar un lími
te de precio. 

Modificador Máximo: Este modificador se usa para generar 
un mensajt de alerta cuando se planifica una órden para una can
tidad mayor de la que específica este modificador. La cantidad 
podr!a represcntnr el límite de producci6n Je unn herramienta de 
corte. 

Modificador Mdltiple: Este modificador puede ser el meca
nismo más útil para controlar la cantidad de ln 6rden. La canti
dad de un artículo d~ una 6rden planificada es ajuotada de mane
ra que sea un maltiplo del valor indicado por este modificador. 
Este valor podría representar una cantidad de empaque. En un sen 
tido¡ el modificador mdltiple tambiEn sirve como un modificador
m!nJmo· ya que las ordenen deben ser redondeadas a esa cantidad. 
Por ejemplo, si la cantidad más pcqueíln que puede ser ordenada 
es una docena, una 6rden de 28 unidades del artículo deberá ser 
rcdondeaJa a 36, o sea, a tres docenas. Además, el modificador 
rndltiple tiende a ser un margen de protecci6n para la planifi
caci6n. A medida que las necesidades de un artículo cambian 1n 
una O dos unidades, probablemente las órdenes no variar4nt ya que 
el valor redondeado con frecuencia podrá absorver las necesidu
des adicionales. 
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VIII-DlO) AHALISIS DE FLUJO DE CAJA. 

La aplicaci6n de MRP ayuda a tomar decisiones financieras 
y a determinar la estrategia del negocio ya que le proporciona 
un informe de an~lisis de fluJo de caja en la fabricaci6n, 

La informnci6n del reporte ayuda a determinar los recursos 
necesarios para apoyar el plan de producci6n. 

Bl informe que se imprime a solicitud, indica el flujo es
timado de caja para un per!odo de 12 meses. Los ingreso~ por ven 
tas se calculan multiplicando el total de necesidades de los ar
tículos t~rminados por el precio unitario de base de cada art!c~ 
lo. Los gastos se pueden basar en los costos actuales o estándar 
del material, la mano de obra y los gastos generales. El movimien 
to neto, la diferencia entre los i11gresos por vcntaG y gastos, se 
calcula para el período y es acumulado del año a ln fecha. 

VIII-E) CONSIDERACIONES PARA LA IMPLEMENTACION. 

Las listas de material deben describir exactamente lon ma
terialea utilizados o las necesidades de material de cada arti
culo. 

La información del inventario y las 6rdencs abiertas debe 
reflejar el estado nctúal y correcto del inventario y de lan 6rd~ 
ncs nbiertns: balance de existencias, asignncioncs de inventa
rio, y cantidadeo y fechas de vencimiento de las 6r<lenes abier
tas. 

El plan maestro de producci6n debe reflejar las necesida
des actuales y poder ser cumplido por el departamento de produ
cci6n. 

Las pol1ticas y factores de plnnificaci6n deben estar dis
ponibles para dirigir el proceso de MRP. 

VIII-El) MEDIDAS QUE DEBEN TOMARSE. 

Elaborar un enfoque para el programa maestro: el plan mae~ 
tro de producción en el medio partt indicar los planes y objetivos 
de la producci6n a la aplicaci6n de MRP. La aplicnci6n proporcio
na apoyo pnrn utilizar los pronósticos y/o las 6rd~nes de produc
tos del cliente en la generaci6n del plan maestro de producci6n. 

Deben determinar que si los productos son o no son esencia
les en la operación. Si se desea tener en nlmac~n el inventario 
a cualquier nivel, productos términados o conjuntos principalce, 
se debe efectuar pronósticos. También se necesita determinar el 
se debe o no se debe tomar en cuent& las 6rdenes del cliente en 
la elabornci6n del plan maestro de producción. Si se mantiene 



- 120 -

mantiene una cartera de pedidos para entrega futura, entonces 
probablemente se deseará tomar en cuenta las órdenes de clien
te. 

Si se necesitan tomar en cuenta las predicciones y las or
denes de cliente, entonces se debe decidir cu'l es el factor -
principal para cada periodo el horizonte de planiflcncl6n. Lm 
regla general es que la9 6rdenes d~ cliente son m!s impo1·tantes 
para l~ plnr1ificaci6n en el futuro cercano, y que los pronósti
cos son más importantes para el futuro más lejano. 

La calidad del plnn maestro de producci6n, y por lo tanto 
del plan de materiales, depende de la calidnd de la informaci6n 
en los pronósticos y/o lus Órdenes de cliente, Los pronósticos 
pued~n representar las expect~tivas o deseos reales. Po1· otrn 
parte si se incluyen las expectativas reales, ln compa~ia podría 
ser incnpnz de cubrir los aumentos de las ventas. Ln orgnnizn
ci5n de vcntus o mercndot~cnia debe suministrar los pron6sticos 
o la cnrtern de pedidos del cliente. 

Solo ncccsiturgn listas de material para los art!culoa ac
tivos, es decir, aquellos artículos que neceaitan ser planifica
dos por la aplicacl6n de MRP. Las actividnden de liberar 6rdenes 
y dar salida a mnteriales atraves de la aplicaci6n de control del 
inventario (IM) deben ayudar a elnborar y validar lao listas de 
materiales que ser&n usadas por la nplicaci6n de MRP. 

Establecer procedimientos para la plnnlficaci6n: se requie
re seleccionar los informes y pantallas que se utilizarún para 
establecer procedimientos que deben ser cumplldou por el personal 
en cada condici6n que sen reportada por la aplicnci6n MRP. Los 
proccdimienton que deben establecerse para ecas condiciones oon: 

- Recomendaciones para liberaci6n de 6rdencs. 
- Necesidades de material que no pueden ser cumplidas por 

el plan de materiales. 
- Ordenes de compra o de taller para las que ya no exista 

ninguna neccGidnd de material. 

Al establecer estos procedimientoo se debe describir la -
manera en que sus decisiones relativas n esas condicionen deben 
ser transmitidas al sistema. 

VIII-E2) LISTA DE ACTIVIDADES PARA LA IMPLEMEttTAC!Díl DE LA APLI_ 
CACION DE MRP. 

La lista de actividades incluyen acciones que debem reali
zarse en la compa~ía antes de instalar la aplicaci6n de MRP. Se 
debe indicar la lista al individuo o al grupo reoponsable de ca
da acci6n, la fecha del inicio de la acci6n, la fecha proyectada 
para terminar esa acci6n y el estado de la acci6n. 
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Acción Individuo o Fccl" do Fecha pro y ce· Estado 
grupa Inicio trnln de 
respOnsablr tcrminacl6n 
•· . 

Detcnnin.1r si es nccesa-
rio in:luiT pron!Ssticos 
u 6rdenes de compra o 
runtx>s al plnni ficar el 
programa maestro de pro 
ducd6n. - __ .___ ___ 

'-·----Est imr los pla::os p.ir.i 
los nrtkulos. 

Detcnnin1r eJ t.:mof'lo 
adecuado de las 6rdenes 
para los art1'culos. 

EstablC"Ccr procedimientos 
para el control y la in· 
form.1ci6n exacta de las 
transacciones de inventario 

-DctcrmiMr las 6rJcncs 
que est:ln liberadas y los 
mtcrjalcs que todavfa 
svn necesarios para esa.o; 
6rrlenc!', 

Rcvis.:ir las listns de mate~ 
rlat parn Jos ttrtft:ulos 
activo:; y comprobar su c.'(aC 
titud para que sean usadas-
en Ja planifkacMn ele 1.o 
produce i6n. -Establecer procc<litnicntos 

dn~ ~:~4~o~~!~~ ~~JXl~: 
tndas por 1n aplícacilSn, 
tales cano las rccomcr.1a· 
cioncs para 6rdcncs. 

Revisar lns pantallas y los 
infonnes proporcionados por 
la apl !cad6n de Pl•nifka 
cidn de Necesidades de -
ltttcrinl y detcrmimr la 
manera en que el pcrson:il 
¡xidrfo utill~1rlos 6ptl1M-
"lente4 
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CAPITULO IX 

EVALUACION ECOHOMICA. REDUCCION DE COSTOS, 

Tan pronto como una empresa crece y se vuelve mñs comple
ja, con mayor caut!dad de productos manufacturados, se alcanza 
un punto en el cual es necesario utilizar los sistemas computa
rizado~ de información y control de lu fabricaci6n (en este ca
so MAPICS) para manejar grandes cantidodes de lnformaci6n reque
rida para operar una planta con 6ptimn eficiencia en el tan com-
petido mundo de hoy. · 

Los beneficios potencioles derivados de la implemcntaci6n 
de un sistema computarizado de manufactura y sus respectivos sis
temas de control son: 

1.- Reducci6n en los niveles del inventario. 
2.- Incremento de productividad en mano de obra. 
],- Mejorar el servicio al cliente. 
4.- Mejorar capacidad de toma de deciolones. 

Estos beneficios potenciales, ser~n obtenidos y clasifica
dos en dos partes: a) Beneficios directoá por concepto de redu
cci6n en los niveles del inventario y b) Beneficios que pueden 
ser obtenidoo por la m~xima utilización de los recursos de la 
planta (personal, maquinaria, materiales y capital); estos bene
ficios potenciales cstnn contenidos en los Últimos treo puntos 
arriba expuestos. 

IX-A) REDUCCIOR DE LOS NIVELES DEL IRVERTARIO, 

Invertir en inventarien representa uno de los puntos pri
mordinleo en los cuales una empresa debe mantenerloo para bene
ficios directos en sus ventas. 

Los inventarios pueden ser agrupados en cuatro categorías: 
a.- Materias Primas. 
b.- Productos Terminados. 
c.- Semitcrminados. 
d.- Materiales en Proceso. 

MATERIAS PRIMAS Y PRODUCTOS TERMINADOS. 

IDENTIFICACION DE AHORROS. 

La razón primordial del alto nivel de inventario 
presentada por la cantidad de Inventario de Seguridad. 
cipales razones para mantenerlo son: 

En caso de Materias Primas: 
- Para proteger en contra de los cambios en lan 

del Plan Maestro de Producci6n que se derivan 
rimicnto inesperado de materias primas que no 

esta re
Las pri~ 

cantidades 
del reque
pueden ser 
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abastecidas a corto tiempo. 

En caso de productos Terminados: 
- Para satisfacer inesperados aumentos en la demanda de 

los consumidores o clientes la cual exede del pron6stico ini
cialmente fijado. 

Para mantener una cierta cantidad de dinero en inventario 
es necesario hablar aceren de nuestro ''costo ~e mantenimiento'', 
que representa el 41% (m!nimo) del total del valor del inventa
rio, este valor representa el inter~s que el banco ofrece a laa 
empresas en el per!odo de 1 afta {actualmente en la compn~ía ~xis 
te un promedio de 5,44 meaes de stock). -

tto obstante, es necesario encontrar el balance entre la 
cantidad de inventario que asegure u11 trabajo eficiente y que 
derive en un apropiado servicio a cli~ntes. 

OBTENCION DE AHORROS, 

Este sistema de informnci6n y control (MAPICS) prevee el 
balance arriba.descrito atravls de la nplicaci6n de los siguien
tes elementos: 

En caso de materias priman: 
MRP(Planeaci6n de Requerimientos de Material) calcula loo 
requerimientos exactos y las fechas necesarias para la re
quisici6n de materias primao, de manera que el muterinl -
llegue al almac~n cuando sea necesario. Existe un plan de
finido de MRP para utilizar el tiempo de entrega del pvo
veedor y na! adecuarlo a las necesidades de la empresa. 

MRP comunica las 6rdenes de fnbrlcaci6n que tienen priori
dad al piso de producci6n y lince un apartado de los mate
riales para la fabricaci6n de la orden. Tambi6n nsegtiru 
que las materias primas lleguen a tiempo y loo semiterminn 
dos sean fabricados según lo planeado. -

En caso de productos Terminados: 
EL CONTROL DE INVENTARIO identifica el lenLo movimiento de 
los arttculoo de manera que se pueda tomar una r&pidn nc
ci6n para reducir los gastos en inventario, su obsolecencia, 
y su costo de mantenimiento. Adicionalmente el control de 
inventarios toma las políticas de ordenamiento (basadan en 
los pron6sticos y en los lotes econ6micos de producei6n) 
para optimizar los niveles de inventarios y el tiempo de 
nuevaa 6rdcnes. 

PLAN MAESTRO DE PRODUCCION es el punto de unl6n entre el 
pron6stlco de ventas y el plan de producci6n. Las t~cnlc~s 
de pron6sticos nos ayudarán para establecer un mejor plan 
de ventas y a su vez de producci6n. Con las técnicas de 
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pronósticos, los bajos índices de ventas pueden ser iden
tificadas de inmediato y por consiguiente los niveles del 
inventario pueden ser reducidos. Con un mejor pron6stico 
la compaH!a puede responder más favorablemente a los in
crementasen las ventas. En resumen, las cantidades de 
Inventario de seguridad deben ser más exactas en la medi
da en que las desviaciones entre el pron6stico y la deman
da actual del consumidor sean menores. 

IX-Al) ESTIMACION DE AHORROS ( 000' pesos), 

1.- Rcducci6n en el inventario de materias primas (ver cua
dro A). 

meses de stock ~nrn 1983 

(trabajando de igunl forr.ta aue en '82) 
valor 

meses de stock (con MAPICS) 

valor 

Reducci6n del Inventario 

Valor meses de stock (1983) 
Costo de mantenimiento 

Beneficios le~año (1983 ) 

X 

X 

5.44 

$ 304,704 
4. 99 
$279,500 
8.27% 
$ 30lo. 7011 
41% 

10,332 
2,- Heducci6n de Inventario de productos terminados (ver 

cuadro B), 

Meses de stock para 1983 
(trabajando de igual forma que en '82) 
Valor 

Meses de stock (con MAPICS) 

Valor 

Reducci6n de Inventario 

Valor de meses de stock (1983) 
Costo de Mantenimiento 

Beneficios ler año (1983) 

SEMI-TERMINADOS Y MATERIALES EN PROCESO, 

IDENTIFICACION DE AHORROS, 

1.90 

$ 265 ,28'( 
1.82 
$ 254 ,118 
4.2% 

X$ 265,287 
X 41% 
= $ 4,568 

Reducci6n del tiempo de espera: Cuando una 6rden tiene que 
esperar debido a que otras 6rdenes se están fabricando en el piso 
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de producci6n, podemos asumir que dicha 6rden tendra que espe
rar aproximadamente el 80% del tiempo total de su periodo de 
fabricaci6n. Cualquier rcducci6n del tiempo de espera catur4 
relacionada en forma directa a la reducci6n en el inventario 
de semi-terminados y/o material en proceso, que por consiguien 
te nos traer& be11~ficios en rcducci6n de costea. -

Al igual que en matcriaz primas y p1·oductos terminados, 
los rnaterial~s en proceso y productou semi-tcrminndoa implican 
tener un costo de mantenimiento que es cate caso representa el 
41% sobre el valor total del inventario en proceso y de semi
tcrminado5. 

Un nivel rn!nimo de inventarlo es requerido pura un tra
bajo eficiente en cada piso de producci6n. Adcmls el tiempo 
de eapera es reducido al nivel deseado (40% del tiempo total 
de producci6n) en decir, la mitnd cor1 respecto nl antiguo ni
vel. Es necesario encontrar el balance entre lo cantidad de -
materinl en proceso y productos semi-terminados que :·epresen
te un m!nimo costo de mantenimiento, pero que nl mismo tiempo 
repreaente una máxima eflciencia del trabajo en planta. 

ODTENCION DE AHORROS. 

Este sistema de informaci6n y control (MAPICS) contribu
ye a reducir el tiempo de espera usando los olguientee t6cn1-
cas: 

CONTROL DE LA PRODUCCION: Un eficiente sistema de control 
de la producc16n puede monitorear (cada uno de los tiempoo de 
entrega) loa tiempos de eopera en cada uno de los centros de 
trabajo y compararlos con loa planes mínimos de fabricaci6n. 
En este caso puede minimizar el inventario de nemi-terminndos 
y material en proceso. 

El control de la producci6n compara el trabajo a realizar 
en una orden en contra de los estándares fijados, para identi
ficar los problemas potenciales que surgirían en cada área, re 
duciendo ns! el tiempo por puros y retrasos en el proceso de -
fabricaci6n. 

MRP (Planeaci6n del Requerimiento de Materiales), Con 
MRP las prioridades de fabricación pueden ser establecidas 
para aquellos productos que tengan una estructura o liando de 
materiales. Estableciendo catas prioridades, oe cancelan las 
6rdenes innecesarias o que pueden esperar y dan lugar a lan 
prioritarias. 

Con MRP, las 6rdenes estan debidamente eincronizadus pa
ra una espera mínima de fabricnci6n en cada piso de producci6n. 
Cuando los jefes de piso conocen de antemano cada uno de los 
trabnJoo a realizarse la 6rden se mueve más rápido y en canse-
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ceuncia reduce el tiempo de (entrega) espera y congestionamien 
to de materiales. 

CONTROL DE INVENTARIOS: El control de inventarios asegu
ra que solo las 6rdenes con todos los materiales disponibles 
en inventarios sean liberadas al piso de producci6n. 

Liberar demasiadas 6rdenes usualmente causa un incremen
to en el tiempo de espera. El resultado será un incremento en 
la cantidad de materiales en proceso y productos semi-termina
dos que representa dinero que muy bien podrfa estar invertido 
en otrao actividades. 

ESTIMACION DE AHORRO (000 1 pesos). 

3.- Reducci6n en el Inventario de semi-terminados y mate
rial en proceso (ver cuadro C): 

Tiempo de espera (para 1983 como actualmente se tra-
be.Ja) 80% 

Tiempo de espera (con MAPICS) 68% 

Reducci6n en tiempo de espera 15% 

Reducci6n en inventario 15% 

Valor del inventario (1983) X $ 136 ,808 

Costos de Mantenimiento X 41% 

Beneficios ler a3o (1983) $ 8,1114 

IX-A2) RESUMEN EN LA REDUCCION DEL INVENTARIO. 

Ver cuadro D (ooo• pcsoa) 

l.- Reducci6n en el nivel de inventario de materias pri-
mas. 

$ 10,332 

2.- Reducci6n en el nivel de inventario de productos ter
minados. 

$ 4,568 

3.- Reducci6n en el nivel de inventario de aemi-terminadoa 
y material en proceso. 

$ 8,414 
Total de los beneficios obtenidos atrav6s de la reducci6n 
de los niveles de inventario ler aílo (1983) $ 23,314. 
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IX-B) BENEFICIOS POTENCIALES. 

A continusci6n se expondrán los beneficios potenciales 
que surgen como consecuencia de la implementaci6n de un siste
ma de informaci6n y control (MAPICS): 

2.- Incremer1to en productividad de mano de obra. 
3.- Mejorar el Servicio al cliente. 
~.-Mejor capacidad de toma de decisiones. 

Al final de esta descripci6n de beneficios potenciales 
cada uno de los elementos serán ~grupados en uno y expresar'n 
los beneficios adicionales obtenidos por una mejor utilizaci6n 
de los recursos de la compaft!a, pues tendrán un impacto en las 
ventas. 

IX-Bl) INCREMENTO DE PRODUCTIVIDAD EU MANO DE OBRA. 

Implantando este sistema de informaci6n y control (MAPICS) 
se reducirl el tiempo empleado por los supervisores y jefes en 
actividades no productivas. Se reducirl tambi6n las innecesa
rias puestas en marcha y cancelacioneo. 

IDENTIFICACION DE AHORROS. 

JEFES/ SUPERVISORES. Aproximadamente un 20% del tiempo 
total de trabajo de un jefe o supervisor lo dedica a activi
dades como: Juntas, busqueda de materiales, determinaci6n del 
estado de la 6rden, etc. Este tiempo probablemente pudiera ser 
mejor aprovecharlo en otras actividades que contribuyen a in
crementar la productividad del departamento. En este caso los 
ahorros potenciales estan representados por el tiempo del Jefe 
ó supervisor, el incremento de la productividad y la reducción 
del desperdicio podr!an ser el resultado de unn mayor supervi
si6n. 

OBREROS. Los trabajadores emplean aproximadamente un 10% 
de su tiempo total de trabajo en busca de materiales. 

ABASTECEDORES Y ALMACENISTAS. Eata calculado que el 10% 
de su tiempo lo utilizan para bGsqueda de materiales. 

CONTROL DE LA PRODUCCION. Se estima que el personal de 
control de la producci6n gasta el 50% de su tiempo en activi
dades como: determinaci6n del estado de los materiales y sus 
6rdcnea 1 preparando transacciones de inventarias y 6rdencs, 
negociando prioridades con loa Jefes 6 supervisores; 

OBTENCION DE AHORROS, 

ESTE SISTEMA DE INFORMACION Y CONTROL (MAPICS). Permite 
una meJor utilizaci6n de los recursos de la planta atrav~s de 
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la aplicaci6n de los siguientes elementos: 
MRP(PLAllEACIO!l DE REQUERIMIEllTOS DE MATERIAL), Mantiene 

una serie de datos usados para cada 6rden. Cada uno de los ma
teriales esta planeado y disponible cuando es necesitado, y a 
su vez cada componente necesitado esta disponible al trabaja
dor u operador cuando éste empiece su trabajo. 

CONTROL DE LA PRODUCCIOR. Mantiene el estado de la 6rden 
y las localizaciones de centros de trabajo e identifica llls -
condiciones 6ptimas en las cuales el trabajo debe ser realiza
do. Con un sistemu computarizado la documentaci6n de taller es 
preparada para aquellas órdenes que se llevarán.a cabo ese mi~ 
mo d!a. Por consiguiente se reducir& el tiempo empleado de ma
no de obra directa o indirecta en el trabajo de bGsqueda de 
mn.tcrio.lcs. 

3.- MEJORAR SERVICIO AL CLIENTE. 

De la manera en que el departamento de servicio al clien
te maneje su trabajo, de esa misma forma se tcndr~ un impacto 
directo entre la Empresa y las necesidades del consumidor. Otro 
elemento clave en el servicio al cliente consiste en la habili
dad para satisfacer la demanda del cliente haciendo los envios 
a tiempo. 

IDENTIFICACIOU DE AHORROS. 

Algunas de las actividades m&s importanten que el perso-
nal de servicio al cliente debe tomar en cuenta son: 

- Entrada de 6rdenes. 
- Corregir 6 rehacer 6rdenes. 
- Posibiliuad de recuperar 6rdenen de clientes. 
- Responder a lns pregusntaB de loe clientes 
- Preguntas acerca del estado de la 6rden. 
- Mantenimiento de archivos, 
- Verificaciones de cr6dito. 

OBTENCION DE AHORROS, 

Este sistema de Informaci6n y control (MAPICS), permite 
el f~cil acceso a la informaci6n del estado de la 6rden redu
ciendo el tiempo de respuesta al cliente. 

- Laa 6rdenes de los clientes y las fechas de entrega 
pueden ser aceptadas, revisadas y confirmadas por teléfono. 

- El departamento de servicio al cliente puede respon
der a loo pedidos del cliente por tel~fona. 

De hecho con un sistema de informaci6n y control (MAPICS) 
es obtenida unn notable reducción en el esfuerzo de las activi
dades de servicio personal a los clientes. 
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Esta estimado que utilizando este sistema computarizado 
la productividad del departamento aumentará en un 20% refle
Jandose respecto a un impacto favorable en las ventas y un me
jor tiempo de entrega. 

IDENTIFICACION DK AHORROS. 

UIVEL DE SERVICIO. Entre mayor sean los componentes y 
los ensambles necesarios para fabricar la 6rden de un cliente, 
más complejo ser& el satisfacer un alto nivel de servicio al 
cliente. 

ENTREGAS RETRASADAS. Los casos más comunes por entregas 
retrasadas son: 

• Demanda de productos terminados que no pueden ser sa-
tisfechas por los inventarios actuales. 

- Pron6sticos inexactos. 
- Una reducida planeaci6n para refacciones 6 partes. 
- Falta de coordinación entre las órdenes en el piso de 

producci6n. 

SERVICIO AL CLIENTE. 

Con el establecimiento de un stock de seguridad nosotros 
podremoa protegernos de un exceso en la demanda del cliente r 
as! servir de la mejor manera aquellas situaciones inesperadas 
cuando la demanda sobrepasa el pron6stico. 

El plan maestro de producción es el lazo de uni6n entre 
el pron6stico y el plan de producció11 .Permite la conversión 
del pronóstico de la demanda en requerimientos de producción. 

% DE ENVIOS ENTREGAS A TIEMPO. 

Plan de Capacidad. Compara el plan de producci6n con la 
capacidad instalada de la planta. Con esta capacidad.se puede 
tomar decisiones en cuanto a las demandas futuras de clientes. 
Cuando se desarrollan problemas que afectan el tiempo de entre
ga, el sistema puede detectarloa y notificarlos de manera in
mediata al cliente. Finalmente, aquellas VQntas perdidas como 
resultado de : envios atrasados, fuera de stock u órdenes de
vueltas pueden ser reducidas hasta un 20% con la implantación 
del sistema MAPICS. 

4.- MEJORA DE TOMA DE DECISIONES. 

Este sistema MAPICS ayuda a la gerencia y a la dirección 
a tomar decisiones basadas en datos reales y actualizados. Por 
consiguiente se toma decisiones m6a rápidas que afectan a la 
organización. Podemos tener algunos ejemplos en algunas áreas 
de la compáfi!a: 
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+ Agrupaci6n de todos los requerimientos para un produc
to en particular, consiguiendo una mayor rificiencia en la com
pra y fnbricaci6n del mis~o. Se puede llevar a cabo identifi
cando los requerimientos de lns materias primas que se compran, 
una mejor toma de decisiones puede ser hecha en base a los da
tos. Esias dccisiur1es incluyen toCTar ventaja de los descuentos 
por cantidad, por pronto pago, por flete, etc. 

+ Los costos de producci6n preveen: 
Cumbias en los costos de mnterinles, cambios en Ingenie

ría, cambios en los artículos de compra, en los est&ndnres, en 
las tasas de mano de obra, en las tasas de hora-máquina y cam
bios en los métodos de producción. Con el sistema estos cambios 
pueden ser reflejo inmediato para ger1erur nuevos costos. Con 
el costeo del producto es posible simular: 

- Cambios en una mezcla de productos. 
- Cambios en mano de obra y costos de los ~atetiales. 
- Fabricar componentes en la cornp~íl!a que actunlmente se 

compran n diferentes proveedores. 
- Cambios en ingeniería, tales como la modificación de 

loo métodos de producción que incluyen nuevo equipo y 
materiales. 

El control de la producción suma los costos de la órden 
y los compara contra las eDtándares dando lugar a que la admi
niotración pueda analizar las variaciones en loe costos y to
me r&pidas decisiones. 

+ Reporte actualizado del estado de la órdcn e informa
ci6n de costos: 

Este sistema de informaci6n y control (MAPICS} nos ofre
ce inforrnaci6n detallada de materiales, mano de obra, etc., 
para comparar lo real con loe est4ndares y no{ tomar r&pidas 
decisiones en caso de variaciones. 

- Permite a todo el personal de la companfa basar sus 
decisioneo en la misma información. 

Una fuente comd~ de informaci6n para toda la compaft!a 
puede significar el reducir el tiempo empleado en actualizar 
los datos. M&ximos beneficios pueden ser obtenidos si asigna
mos responsabilidades del mantenimiento de la base de datos 
a cada uno de los departamentoa involucrados en la implemen
tación. 

IX-B2} ESTIMACION DE AHORROS. 

Como se dijo anteriormente, los beneficios potenciales 
con la implementación de un sistema computarizado, según los 
Últimos tres puntos tratados, ~stán agrupados en uno solo -
que expresará los beneficios adicionales, y que como canse-
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cuencia tendrán un impacto favorable ~n las ventas. 

Estos beneficios adicionales estan dados por: 
- Menos semiterminados y materiales en proceso los cua

les nos ayudar&n a reducir los tiempos totales de fabricaci6n. 
- Como la productividad en mano de obra es cada vez ma

yor, los costos de manufactura tend1·4n n reducirse, y como re
sultado obtendremos mayor competitividad de nuestros productos 
en el mercado. 

- Mejorando los pron6sticos y los m~todos para determi
nar el inventario de seguridad reduciremos el porcentaje de 6r 
denes perdidas. -

- Con un mejor servicio al cliente y menos órdenes recha
zadas, un incremento en las ventan puede ser esperado. 

- Reduciendo las entregas atrasadas, se reducirán los -
tiempos de entrega e incrementnr'n las ventas, 

- Usando informaci6n actualizada de costos, podremos cam
biar los precios frecuentemente dentro de los másgenes de uti
lidades y así incrementar las ventas, 

Usando un sistema de informaci6n y control de la fabrica
ción MAPICS 1 se estima que las ventas se incremcntar~n en un 
0.5% como consecuencia de los puntos arriba expuestos. )Ver -
cuadro E). 

Datos en (000' pesos). 

Incremento en las ventas 0,5% 

Pron6sticos de ventas (1983) X $ 3,161,182 

C. O.P. X 

Beneficios Adicionales ler año (1983) = $ 4,315 

TOTAL DE BENEFICIOS POTENCIALES (Ver cuadro F): 

Datos en 000' pesos) 

l.- Reducci6n en los niveles de inventario. 

2.- Total de Beneficios Potenciales ler año 

23 ,314 

4,315 

$ 27,629 



CUADRO A 

INVENTARIO DE MATERIAS PRIMAS 

(' o o o PESOS ) 

1981 1982 1983 1984 1985 1986 

Consumo Anual de ~bterlas Primas ($) 316,429 564 ,827 672, 143 799,850 951 ,821 1 1132,674 

Meses de Stock (M.O,S,) 5.44 5.44 5.44 5.44 5,44 5,44 

Valor 143 ,448 256, 055 304. 704 362, 598 431,492 513, 479 

Meses de Stock con ~l1pics 5,44 5.44 4.99 4. 77 4,66 4,55 

Valor 143,448 256, 055 279,500 317, 940 369,624 429,473 ... .... 
Rl"1Ucci6n en Inventario (\) 8,27 12.31 14.33 16.36 "' 1 

Rcducci6n en lnvent.irio ($) 25, 204 44 ,658 61,868 84 ,006 

Costo de ~bntenimicnto del 
Inventario (\) 33 41 41 41 41 41 

Ahorros Anuales ($) 10,332 18,301 25,351 34,442 

Ahorros AcUllllados 10,332 28 ,633 :.3,984 88,426 

\ Incranento de Inventario • . Valor .del Inventario Oct . '81 • 316,429 'pesos • 19\ 

Valor del Inventario Oct. 'SO 265 ,493 'pesos 



Consumo Anual de Productos Tenninados 

Meses de Stock (M,O.S.) 

Valor ($) 

Meses de Stock con Mapics 

Valor ($) 

Reducci6n en el Inventario (\) 

Reduccl6n en el Inventario ($) 

Costo de Mantenimiento del Inventario 

Ahorros Anual es 

Ahorros Acunulados 

\ Incremento de Inventario • Valor del 

Valor del 

CUADRO B 

fNVENTARIO DE PRODUCTO TERMINADO 

( 1 O O O PESOS ) 

1981 1982 1983 

503, 130 1'124,496 1 '675,499 

1.90 1.90 1.90 

79,662 178,046 265, 287 

1.90 1.90 1.82 

79,662 178, 046 254, 118 

4.2 

11,169 

33 41 41 

4,568 

4,568 

1984 

2' 496,492 

1.90 

395,279 

1.78 

370,313 

6.31 

24,966 

41 

10,226 

14 ,794 

Inventario Oct. 1,81 ,503, 130 'pesos • 49, 

Inventario Oct. '80 338,624 •pesos 

1985 1986 

3'719,774 51542,463 

1.90 J.90 

588, 965 877,557 

1.76 1. 74 

545,567 803,657 ... 
7 .37 8.42 w w 

43,392 73,900 1 

41 41 

17 ,797 30,295 

32,591 62,886 



C ll A D R O e 
INVENTARIO DE PRODUCTO SEMI TERM !NADO y 

MATERIALES EN PROCESO 

( 1 o o o PESOS ) 

1981 1982 1983 1984 1985 1986 

Valor del Inventario de Producto 
Semitennlnado y Materiales en 
Proceso ($) 56,547 107,723 136,808 173,745 220,656 280. 233 

Tiempo de espera actual (\) 80 80 so 80 80 80 

Tiempo de espera con ~bpics (\) 80 80 68 67 66 65 

Reducci6n en Tiempo de Espera (\) 1 s 16.3 17 .5 18.8 

Rcducci6n en Inventario (\) IS 16.3 17 .5 18,8 ... 
Reducci6n en Inventario ($) 20, 521 28, 320 38, 615 52,684 

w .,. 
Costo de Mantenimiento del Inventario (\) 33 41 41 41 41 41 

Ahorros Aruales ($) 8 ,414 11,611 15,832 21 ,600 

Ahorros ,\cunulados ($) 8,414 20,025 35, 857 57,457 

\ Incremento del Inventario • Valor total del Inventario Oct. '81 • 282, 733 'pesos • 27 \ 

Valor total del Inventario lkt. '80 223,227 ' pesos 



e u A D R o D 

REDUCCIONES EN EL WVENTAR!O 

R ¡; s u M E N 

1 o o o PESOS ) 

1981 1982 1983 1984 1985 1986 

Rcducci6n en el Nivel de Tnventario de 
Materias Primas 

Meses de Stock (M.O.S,) 5.44 S.44 4 .99 4.77 4.66 4 .SS 

Valor ($) 10,332 18,301 25,351 34,442 
Reducd6n en el Nivel de Inventario de 

... 
w 

Producto Tel1llinado 
VI 

1 

Meses de Stock (M,0,S,) 1.90 1.90 1.82 1.78 1.76 1.74 

Vali>r ($) 4,568 10,226 17,797 30,295 

Rcducci6n en el Nivel de Inventario de 
Producto Semitcl1llinado y Materinles en 
Proceso. 

Tiempo de Espera ( \) 80 80 68 67 66 65 
Valor ($) 8,414 11,611 15,832 21,600 

Reducci6n de los Niveles de Inventario ($) 23,314 40, 138 58 ,980 86,337 
Ahlrros Acunulndos ($) 23,314 63, 452 122,432 208,769 



e U A D R O E 

BENEFICIOS ADICIONALES 

e • o o o PESOS ) 

1981 1982 1983 1984 1985 1986 

VENTAS ($) 1'401,700 Z'378,305 31161, 182 41275,908 51822,324 7'918,214 

C.O.P. m 24.8 21.7 27 .3 27 .8 28.6 28.S 

c.o.P. ($) 347,622 516,092 863,003 1'188,702 1'665, 185 21256,691 

Incremento de Ventas 
.... 

con "' Mapics (\) 0.5 o.s o.s o.s 
.,_ 

Incremento de Ventas con 
Mapics ($) 3'176,988 4' 297,288 51851,436 7'957,805 

c.o.P. con Mapics ($) 867,318 1 '194,646 1'673,511 2'267,974 

Beneficios Anuales 
Adicionales ($) 4,315 S,944 8,326 11, 283 

Beneficios Adicionales 
Acumulados {$) 4,315 10,259 18,585 29,868 



CUADRO F 

BENEFICIOS POTENCIALES 

R ES U M r: N 

f o o o PESOS 

1981 1982 1983 1984 1985 1986 

Roouccí6n en los Niveles de Inventario ($) 23,314 40, 138 58,980 86,337 

Beneficios Adicionales ($} 4,315 5,944 S,326 11,283 .... 
w _, 

Beneficios Potenciales Total ($) 27,629 46,082 67,306 97 ,620 

Beneficios Acumulados ($) 27,629 73,711 141,017 238,637 
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CAPITULO X 

CONCLUSION 

La veracidad y complejidad de los productos fabricados se 
incrementa día a día, ul mismo tiempo que existen presiones ceo 
n6micas y sociales cada vez múo fuertes para mantener los njve= 
les de producc16n y los inve11torios con un co11trol mt1cho m~s ec 
tricto. Por lo tni1to, la tnreu de bnlnncenr culus influencias = 
en las operaciones de los negocios se eot6 volviendo cada vez -
más importante. 

Las t~cnicas para optimizar cotas influencias u objetivos 
b'sicos han sido desarrollados en el paquete MAPICS que ofrece 
IBM para su sistema 34 de comp11tadorus. 

Hoy por hoy, existe la necesidad de aprender como apli
car estas tGcnican y éste proceso de implemcntuci6n del siste
ma en la prúctica. 

Las computadoras son unn ayuda enorme, pero lns compaíl!us 
todavía no tienen ln suficiente diciplinu en el manejo de la in 
formaci6n pnrn permitir su aplicnci6n con 6xito. Sin embargo, -
conforme el tiempo transcurre y lns experiencias se tornan mayo
res en eatn área de Plnneaci6n y :ontrol de la Manufactura lon 
logros er1 6ste campo son cudu dfu mds exitosos. 

Las t6cnicns y los sistemos en si mismon eat&n bien deoa
rrollndos y entendidos; pero la gente involucrada en el proyec
to, ea el principal problema n !llncar. Existir~ entoncen la gran 
neceoidnd de educar a ln gente y enfocurlu a loo objetivos bdsi
coa de ln compo~ía y por consiguiente del siotema. llny que l1uccr 
hincapi6 en el trabajo en equipo yu que cu cstrictnmcnte cnencial 
pura llevar u cabo con ~xito el plnn de irnplemc11taci6n, y uní, -
poder obtener loa múximoo beneficios del sistema. Solamente así 
se podrl garantizar el uso 6ptimo del mismo. 

Loe beneficios potenciales que se pueden alcn11zur n largo 
plazo con MAPICS SON: 

a) Reducir loe niveles de i11ventnrio en aproximadamente 
un 40%. 

b) Incrementar la productividad en lu fuano de obra, refle
Jandose en una reducci6n de costos de mnno de obrn indirecta en 
un 25% y en una reducci6n de cactos Ue muna de obra directa en
m~6 del 10%. 

c) Mejorará el servicio al cliente reflajandose en una 
reducci6n de entregas atrasadas en un 90% (reducci6n en tiempo), 

d) Mejorará la capacidad de toma de desiciones, incremen
tando globalmente la productividad de la compnnln en un 5%. 
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Las meJoraa futuras van a venir a complementar r a inte
grar todos estos sistemas, en un sistema total de inrormaci6n 
para la administrnci6n. 

La experiencia en operar un sistema de esta naturaleza va 
a ser sin duda uno de los requisitos esenciales de la Direcci6n 
del futuro. 
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