CENTROS DE TRABAJO/ RUTAS
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OBJETIVOS

» Copiar rutas.

» Dar calendarios de trabajo.

» Dar los departamentos de manufactura y centros de trabajo.
» Definir operaciones estandar.

» Mantener operaciones en ruta.

* Calcular tiempos y costos de manufactura para rutas.

e Calcular costos de las estructuras de producto.

» Proceso costos actuales y estandares.

* Estructuras y rutas.
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INTRODUCCION A MANUFACTURA

Los médulos de manufactura comprenden funciones de demanda y suministro interno.

Los mddulos de manufactura comprenden funciones de demanda y suministro interno,
el material es sacado del inventario para ir a produccion y asi mismo los componentes
o el producto terminado son devueltos al inventario. Estos modulos pueden ser
usados para producir por orden, ensamble por orden, procesos, procesos batch y para
operaciones repetitivas.

La siguiente figura muestra los médulos de manufactura.

Ordenes de
trabajo

Estructuras de
producto

Rutas y
centros de
trabajo

Formula/
proceso )
Plan maestro/ Co-products/by
Pronostico ) products )

Administracion |
de calidad ) CEnOI e
Repetitiva ) Repetitiva
avanzada )
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RUTAS DE FABRICACION

En este capitulo se discutirdn  temas relacionados a las rutas, incluyendo
departamentos, operaciones estandar y centros de trabajo.
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INTRODUCCION

Para producir un articulo o producto, es necesario completar una 0 mas operaciones 0
actividades. La lista de las operaciones requeridas para la produccion de un articulo es
llamada ruta. Si la estructura de producto es la lista de ingredientes en una receta, la
ruta son las instrucciones. Las operaciones en la ruta indican la maquina, el tiempo
estimado y las instrucciones para completar tareas especificas.

Por ejemplo en la produccion de lentes de sol, la ruta indicaria cuatro operaciones que
son instrucciones para el montaje, pulido, tinte, recubrimiento de los lentes. Estas
actividades tienen que separarse en diferentes operaciones por que cada una requiere
de diferentes maquinas, herramientas, habilidades y tareas.

En los médulos de control de piso y repetitiva, usted puede registrar las estadisticas
actuales y que paso durante la produccién. Estas estadisticas son registradas durante
el seguimiento de la ruta.

Adicionalmente, de las instrucciones de manufactura, las rutas contienen datos que son
usados para evaluar la produccion, tiempos de operacidn, porcentajes de rendimiento,
namero de maquinas normalmente requeridas, etc. Los cddigos del departamento y del
centro de trabajo son asociados a las operaciones de la ruta y se ligan con el plan de
capacidad, costos y otros programas.

Especificamente las rutas pueden ser usadas para:
» Calcular el costo de produccién de un articulo
e Calcular el tiempo que toma producir un articulo
e Programacion de operaciones para ordenes de trabajo y programas de repetitiva
e Componentes para backflush en el modulo de repetitiva
» Calcular la carga del centro de trabajo y del departamento
* Imprimir rutas para ordenes de trabajo
e Obtener retroalimentacidon de la operacion usando los programas en control de
piso, repetitiva y repetitiva avanzada

Algunas de estas caracteristicas son especialmente importantes cuando estas
combinan operaciones de mediano a largo plazo, tiempos de entrega, costos de mano
de obra, muchas operaciones y operaciones que generan cuellos de botella.

Las rutas no son necesarias cuando:

* Los tiempos de entrega de los articulos son muy cortos
» Costo total de los articulos es muy pequefio

* La capacidad es facilmente controlada

* No se usa el modulo de repetitiva

 En la siguiente figura se muestran los pasos a seguir para crear una ruta.

Preparacion del
calendario de piso

I ———
Definir Definir operaciones
departamentos estandar

A

Definir centros de I

. Crear las rutas
trabajo

|
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Importante los centros de trabajo y las operaciones trabajan en unién con el calendario
de piso, este determina los dias de trabajo y las horas laborables de la planta. Use
MNTO al Calendario (36.2.5) para agregar un calendario a un centro de trabajo en
especifico. Antes de que usted empiece a definir los elementos necesarios para crear
las rutas, asegurese de que el calendario de piso este listo.

DEPARTAMENTOS

En MFG/PRO un departamento agrupa centros de trabajo similares. Los departamentos
son parecidos a las lineas de producto por que estos son usados para organizar
informacién para reportes de planeacion y determina las cuentas de contabilidad
general. Cada departamento tiene su propia capacidad diaria de mano de obra y sus
propias cuentas de contabilidad general.

El departamento carga los reportes en el modulo de Planeacién de requerimientos de
capacidad (CRP), este usa la capacidad de mano de obra del departamento para
calcular la capacidad total del departamento para un periodo de tiempo. La capacidad
de mano de obra del departamento debe ser igual a la suma del total de las
capacidades de todos los centros de trabajo en este departamento.
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Procezaos FMTO Departtamento

o Jra T feciones | L Copiar ™ @,;J Impresidn & Wer con dnterioridad
A
Departamenta: | PROT ) 0
Subcuenta Default: Sobreescribir
Centro Costo Defaul: Sobreescribir;
F Descripeidn: Prototype Production
Capacidad k0 16
j Costo Produccidn: 5770 Cong
} MO: 5100 Cans
Ind-war 5200 Conz
Cuenta vanacion uso trabajo; 5140 Conz ki
Ctaariac Tarif M0: 5150 Conz kfg
Yariacion Uzo Indirvar, 5240 Conz kfg
Tzaanac Indirec- ariab; 5260 Conz kfg
[v]
< i | [ }]

0 - Demo [|_|Ei|:|] I 58 528 - Demo TUSDT = US- ol an

IS4,

tity For Training [2 A 158 Ii1

Las cuentas de los departamentos son similares a las de las lineas de producto. Estos
son usados:

» Cuando se reporta la mano de obra y los tiempos de paro en el control de piso y
en el modulo de repetitiva

* Cuando se lleva acabo la posdeduccion del inventario cerrando la cuenta para
completar la orden de trabajo

El codigo del departamento tiene cuentas de contabilidad general independientes,
sub-cuentas, y centros de costos definidos para estos. En el médulo de contabilidad
general, los centros de costos son frecuentemente utilizados para organizar las
transacciones por departamento. Sin embargo usted no tiene que usar el mismo
cadigo para el centro de costos y el departamento.

» Todos los centros de trabajo de manufactura deberan de pertenecer a algin
departamento.
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« Los departamentos se utilizan para agrupar los centros de trabajo y asignar las
cuentas de contabilidad general, al registrar las transacciones de mano de obra y
limites de tiempo en estos centros de trabajo .

* Los departamentos también se utilizan para reportes de calidad.

 Las cuentas de contabilidad general son el default de las cuentas colocadas en el
ARCHIVO DE CONTROL DE CUENTAS/SISTEMAS (menu 36.1).

e La capacidad es la capacidad de mano de obra diaria generada en un
departamento. La planeacién de requerimientos de capacidad, y utiliza la capacidad
de mano de obra departamental en reportes de carga por material del mismo.

« Los costos de produccién son la cuenta de contabilidad general y el centro de costos
de produccion del departamento.

« La mano de obra es la cuenta de contabilidad general y el centro de costos es
donde se cargara el costo de mano de obra del departamento.

« Indirectos por Material de la cuenta de contabilidad general y el centro de costos es
donde se absorberan los indirectos por material del departamento.

« La variacién de mano de obra es la cuenta de contabilidad general y el centro de
costos es donde se cargara la variacién de mano de obra del departamento.

CENTROS DE TRABAJO

 Un centro de trabajo puede ser una maquina o un grupo de ellas.

« Cada centro de trabajo y combinacién de maquinas puede tener su propio costo y
capacidad y se encuentra programada por separado

« Cada centro de trabajo debera de pertenecer a un departamento.

« Los tiempos de cola y de espera se utilizan para programacion.

* Tiempo de cola: Es la cantidad de tiempo que una orden de trabajo debera
permanecer en un centro de trabajo/maquina antes de ingresarse o que
comience la produccién de la orden. La cola es con frecuencia el tiempo de
entrega mas amplio de un componente de manufactura.

* Tiempo de espera: Es la cantidad de tiempo que una orden de trabajo debera
de permanecer en un centro de trabajo/maquina después de que se complete
la operacion, antes de moverse a la siguiente.

« La capacidad del centro de trabajo la determina el nimero de horas calendario en el
centro de trabajo y el nimero de maquinas por operacion.

Utilizar MANTENIMIENTO DE CENTRO DE TRABAJO para dar de alta y modificar
datos de maquinas /centros de trabajo. Una maquina/centro de trabajo es cualquier
maquina o grupo de maquinas que desarrollan el mismo tipo de operaciones. Cada
operacion de rutina debera de estar asociada con una maquina/centro de trabajo
valida. Para tener acceso, seleccionar MANTENIMIENTO DE CENTRO DE TRABAJO
en CENTROS DE TRABAJO/RUTAS
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Frocesos FAMTO Centro de Trabajo X

M ra Acciones *| | Copiar * @ Impresian % Yercon Anterioridad

Centro Trabajo; | Protd /3'| b quina: ‘ 1800 ,-_-:'

Descripcidn: Liquid Filling M achine

Departarmento; PROTO Prototype Production
| Trpo Cola: 0o
; Tiempo E spera; 0o

b &q/0p:; 1

Cuadrilla Prep: Qoo Tarifa Prep: 25.00

1 Cuad Crr; 1.000 Tarita M0: 15.00
kaquinas: 1.000 Taza Ind-wvar MO: 5.00
Tarifa IV Mag; 100.00 Porcent Ind O 28.00%

£ 1 |

| Train Puerto Rico - Dema [UsD] [FOSETSE - Demo [UsD] = Us- FOSETUSA - Dama U5 |+ U5E

» Training Entity For Training [2 A 540 -07 US& Primary Entity
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MNTO OPERACIONES ESTANDAR

« Independientes de cualquier ruta o producto

» Operaciones estadndard utilizadas para la creacion de vari 0s
productos

« Define el centro de trabajo, maquina y tiempo estandard

« Instrucciones de operacidn ingresadas como comentarios
* Operaciones estadndard definidas una sola vez

« Utilizadas en muchas rutas

* Agiliza la definicién de ruta

» Las operaciones estandar se utilizan para definir operaciones que se usan en
muchas partes y productos. Estas pueden ser operaciones tales como cortes,
soldaduras, pinturas, inspeccién, etc.

« Una operacion estandar es, por ejemplo, el templado, con tiempo estandar,
herramientas e instrucciones de operacion. El templado se puede utilizar como una
ruta de partes, o modificarse por cada parte o producto.

« Define los tiempos de preparacion, corridas y movimientos de esta operacion.

« Una vez preparadas la rutas utilizando estas operaciones estandar, los cambios en
operaciones estandar no se reflejan en la ruta de elementos. Los

e cambios Unicamente se reflejaran en rutas agregadas al sistema después del
cambio.

Utilizar MANTENIMIENTO DE OPERACIONES ESTANDAR para dar de alta y
modificar operaciones estandar. Estas son operaciones que pueden relacionarse con
las operaciones de rutas, para establecer los defaults de una ruta. Las opciones en
una ruta que utilizan un estandar pueden ser modificadas.
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]

Frocesosz kMTO Centro de Trabajo FAMTO Operaciones Estandar X

M |ra T Acciones "’| | Copiar "’| @ lrmpresidn % Yer con Anterioridad

Operacion Estandar: [nstall

Dezcripoian | Standard Installation

Centra Trabajo: | 55M pe |

M aquina:; | ,,__:'|

Tiempo Preparacirn;

|

Tiempo de Ejecucian:

|
Tiempo de Mo

Porcentaje de rendimiento; | 100.00%

b mssEEssEEEEEsEEEESR

Cad Herram: | - |

Froveedaor: | ,r_-:'|

Operacidn de Contral: |

Walar [nwentario; | EI.EIEI|

Costo Subcontrata: | 0.0a |

| TE Subconbrato: III
Unid Traszlape: I:I

Camentarios:

| Train Puerta Rico - Demo [LS0 TOSETSE - Demo [OSD7= 05- '
¥ Traiming Entity For Training [3 & USA-A

nary E nti-t_lrl

Los cambios a las operaciones estandar no actualizan automaticamente las
operaciones en rutas ya existentes que hacen referencia a esa operacion estandar.

RUTAS
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RUTAS
Calendario
de Planta
Departamentos
Y
Centros de
Trabajo
Operaciones
................................. pe{ Estandar
Operacion 10 Operacion 20 Operacion 30 i
| Ensamblaj e I | Empacado I | Inspeccion I
Materias Primas
Ensamble Empacado Y Inspeccién
Etiquetado
Operacién 10 Operacion 20 Ope racion 30
Producto Terminado

« Las rutas son una serie de pasos para la fabricacién de un producto.
« Se identifican por un cédigo de ruta.

« Los pasos de la ruta no son parte de la estructura del producto. Por ejemplo: no hay
ndmero de partes para partes de corte, partes de tratamiento quimico, etc.

« La secuencia de los pasos de rutas o de operaciones, se definen como el nimero
de operacion (normalmente se numeran de 10 en 10).

« Las operaciones en la ruta pueden ser Unicas para una parte o producto, o bien,
operaciones estandar. Estas pueden modificarse en una ruta especifica de partes.
Se pueden hacer cambios a tiempos, costos y comentarios.

QAD MEXICANA 9o



MFG/PRO

» Maquinas/Operaciones son usadas para programacion y costos.
« El tiempo de entrega subcontratado se calcula por lote.
» El costo subcontratado se calcula por unidad.

« Las unidades de traslape pueden acortar el tiempo de entrega. Este es el nimero de
unidades que pueden llevarse a la siguiente operacion, una vez terminadas.

* El tiempo de corrida por unidad utiliza la UM de inventario de la parte.
* El tiempo de preparacion/movimiento por operacién no es una cantidad sensitiva.

» Todas las partes se establecen en horas decimales (por €j.: 0.10=6 minutos).

MANTENIMIENTO RUTA

Utilizar MANTENIMIENTO DE RUTA para dar de alta y modificar operaciones en las
rutas de una parte.

Procezos | MMTO Rutas

o ra- Acciones =) | Copiar ™ @J Impresion & Wer con Anterioridad
A
Cadigo Ruta: 150010 Chairr Lube, 100ml
Operacian; 10 Fecha de inicio: FchFinl:

Operacion Estandar:
Centro Trabajo: Prato Liquid Filling Maching
F| Maquina: 1800

=

Descripcian; | Put Tank in Filling Mach

Maquinas par Operacion: 1 Qperacion de Cantral: ¥ £
Urid Traslape: 0 TE Subcontrato: 0
4 Tmpo Cola; n.o Cuadrilla Prep: 0.00
Tiempo Espera; n.o Cuad Crr: 1.00
Tiempa Preparacion; 0.25 Cod Hemarn: hd
Tiempo de Ejecucian; 0o Proveedar: ¢
Tiempo de kaov: n.o Walor Inventario: 0.00
Fecha de inicio; - Costo Subcontrato: 0.00
Fch Finl: - Camentario

Porcentaje de rendimienta; | 100.00%
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ACUMULACION DE COSTO DE RUTA

COSTOS A PARTIR DE LAS RUTAS

Costo de mano de obra/unidad

» Costo de preparacion =(hrs. de prep. * costo de prep. Por h) para cada operacién
cantidad de 6rdenes/elementos
*Costo de mano de obra = (horas corridas * tasa de m.o.por hora) para c/operac.

Costos Indirectos por Parte/Unidad

» Tasa de IV m.o. (tasa m.o. de imdmtl * horas m.o.) para c/operac.
* Porcentaje de m.o. de IV = porc. m.o. indmtl * costo m.o. por unidad
* IV maquina = (tasa indmtl maquina * horas m.o.) para c/operaion

» Horas m.o. = horas m.o. = horas tot. corridas + horas tot. de preparacién
Cantidad de 6rdenes/elementos

Costo Subcontrato/Unidad

 Costo Subcontrato = costo de subcontrato de cada operacién

* Los célculos de acumulacién de costos se pueden utilizar para calcular los costos
de mano de obra, indirectos y subcontratacion de un producto.

 Tanto los costos estandares como los existentes pueden actualizarse.

 La unidad/costo de mano de obra es el costo de preparacidn que la corrida tiene
durante cada operacion.

* El costo de los efectos de la cantidad de orden se calcula asignando el tiempo de
preparacion sobre el tamafio del lote usual o cantidad de 6rdenes.

* Los costos indirectos se calculan como la suma de tarifas de mano de obra e
indirectos de maquina. Estos indirectos son variables.

* Los indirectos fijos no se calculan.

e Los costos de subcontratacion también se calculan mediante el proceso de
acumulacion de costos.

COSTEO ASCENDENTE

En estructuras del producto (14.13.) ahora se encuentra una opciéon para incluir
perdidas de rendimiento en los costos del articulo previamente los costeos
ascendentes ignoran los porcentajes de rendimiento por operaciéon asumiendo que las
cantidades del articulo permanecen constantes desde la primera operacion hasta la
ultima.
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COSTO POR OPERACION

Las primeras funciones (14.13.17-19) han sido arregladas para calcular y repasar los
costos por operacion. Esta funcion provee adicionalmente visibilidad y control sobre
los costos de operacion utilizados para reportes repetitivos de desperdicio.

VALOR DE INVENTARIO POR OPERACION

En operaciones estandar y en rutas ahora se puede registrar un valor de inventario
(como el costo Std. de material del articulo a través de la operacion) en cualquier
operacion. Este cambio soporta reportes repetitivos de costo de trabajo en proceso
basado en los costos de operacion usuario especificado en vez de costos
ascendentes.

MANTENIMIENTO A LA TARIFA DE APOYO REAL

Esta nueva opcion (14.13.21) permite a los usuarios que no tienen el médulo de
némina a mantener las tarifas de pago a empleados y cédigos de ganancias para el
reporte de variacion de la tarifa de la mano de obra.

OPERACION EN BLANCO AHORA “0”

En mantenimiento a rutas (4.13.1) cualquier operacion en blanco ahora se presenta en
pantalla como operacion 0 (cero) en vez de <blanco>, este cambio es cosmético y hay
otros efectos.

REPASO DE COSTEO

Como las cantidades de articulos se mueven entre operaciones, cominmente se
consumen materiales extra, mano de obra, etc. por el proceso de produccion,
resultando en costos adicionales que deben ser reflejados en los costos de los
componentes de niveles altos, desperdicio y finalmente en la parte padre.

MFG/PRO puede calcular estos costos de operacion “ocultos” en diferentes formas,
dependiendo principalmente de: si usted esta usando 6rdenes de trabajo discretas o
programas repetitivos.

En las Nuevas versiones introducen avances significativos de costeo para ambos
grupos de costeo.

Incluyendo rendimiento en el costo (incluyendo porcentaje de rendimiento) es una
nueva opcion en el costeo ascendente de rutas y estructuras. Esta opcién es usada
solamente si usted esta contabilizando los costos de operacién “ocultos” utilizando
porcentajes en el rendimiento de la ruta en vez de los porcentajes del articulo de la
estructura del producto.
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COSTO POR OPERACION

(14.13.17 - 14.13.19) es un nuevo trio de funciones para calcular y visualizar los
costos de las cantidades desperdiciadas en operaciones particulares.

Estas funciones son usadas solamente por el reporte de desperdicio de repetitivo
(18.18). El célculo del costo por operacion también tiene una opcion de rendimiento
incluida en el costo que utiliza porcentajes de rendimiento; sin embargo, este calculo
es diferente al utilizado en los costeos ascendentes de rutas y estructuras

COSTEO DE RENDIMIENTO

El costeo de ordenes de trabajo asumen que todo el material para una orden esta
saliendo en la primera operacion.

En versiones anteriores, el costeo ascendentes de rutas y estructuras del producto
asumian que la cantidad que usted sacaba en cada operacion seria movida a cada
operacion subsecuente, y como resultado las pérdidas de rendimiento no fueron
descompuestas en costeo ascendente. En la versién se introdujo una opcién para
incluir la pérdida de rendimiento acumulado, resultando en costos ascendentes mas
acertados.

Las pérdidas de rendimiento afectan los costos de este nivel y nivel inferior, en el nivel
inferior se perdian componentes, los costos de material, mano de obra e indirecto
variable se incrementan por que son requeridos mas componentes para producir cada
articulo padre que lo especifica la estructura del producto.

En este nivel usted perdio articulos padres. Los costos indirectos variables y de mano
de obra se incrementan porque menos unidades que la cantidad inicial estan
completas en las operaciones iniciales. Por tanto, el total de indirectos variables y
mano de obra para todas las operaciones iniciales y de mano de obra para todas las
operaciones se amplia sobre las pocas unidades producidas.

En material, mano de obra e indirectos variables, las pérdidas de rendimiento siempre
resultan un costo adicional. Sin embargo, en operaciones de subcontrato, si usted
recibe menos de los que usted ordend debido a pérdidas de rendimiento en las
operaciones de subcontrato, el sistema asume que usted pagdé solamente por las
unidades “bien” recibidas del subcontratado.

EFECTOS EN LA CONTABILIDAD GENERAL

Las pérdidas de rendimiento tienen efecto en salida de material adicional; previamente
el costo el material fue registrado a las cuentas de variacion de materias pero la mano
de obra fue calculada para todas las operaciones basadas en las cantidades de
material inicial.

Las pérdidas de rendimiento no redujeron la mano de obra, por lo que resultaron en
variaciones en mano de obra.

Ahora el costo del material adicional es absorbido directamente en los costos del
articulo.
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Ya que éstos son pérdidas de rendimiento anticipado, no son considerados
variaciones y la mano de obra es ahora calculada sélo para la cantidad de rendimiento
moviendo de la operacion precedente.

Sin embargo, usted debe estar al tanto de que, bajo ciertas circunstancias, el sistema
ahora calcula variaciones de uso y cambios de método, aun cuando el uso real sea
igual al estandar. Estas variaciones se compensaran unas con otras, por lo que los
totales finales no seran afectados. Pero puede usted confundirse cuando los vea en
algunos reportes.

Nosotros las mencionamos a continuacion:

Manufactura Repetitiva usa estructuras de producto y normalmente es usada por
ordenes de trabajo.

La operaciéon normalmente no es especificada para cada componente, ya que todas
las salidas de componentes son registradas por la primera operacion.

Las ordenes de trabajo se refieren a las estructuras de productos y normalmente son
usadas pro manufactura repetitiva.

La operacion normalmente es especificada para cada componente ya que la
postdeduccion de repetitiva calcula las salidas de los componentes para cada
operacion.

En los dos casos ocurren variaciones por que el cierre de las cuentas para 6rdenes de
trabajo calcula el estdndar de la cantidad por uso. El acumulado de rendimiento para
cada operacion especificada en la estructura del producto; por el contrario, éste es el
método actual usado par la salida de componentes.

CUANDO NO INCLUIR EL RENDIMIENTO EN COSTO

MFG/PRO aln permite que usted calcule los costos exclusivos de la pérdida de
rendimiento. Si lo desea solo, s6lo pone “si/no” en el campo de incluir costo de
rendimiento.

Los costos seran calculados de la misma manera que en versiones previas a la
version, sin embargo, siempre que se incluye el costeo de rendimiento en 6rdenes de
trabajo, siempre son costeados primero estructuras de producto y porcentajes de
desperdicio, antes que los porcentajes de rendimiento (el costeo ascendente incluye
automaticamente los porcentajes de desperdicio).

COSTO POR OPERACION

El costo de repetitivo asume que todo el material saldra por operacién; sin embargo,
en versiones previas de MFG/PRO, solo se reportaban costos para articulos
manufacturados a la salida y la entrada.

Si una operacion en particular producia una variacion significativa o amplia en los
niveles de desperdicio, los costos no podrian ser seguidos separadamente después
de las operaciones, a menos que los articulos fuesen recibidos dentro del inventario
correcto después de la operacion.

Ahora usted puede calcular y revisar los costos por operacion para cualquier articulo
si es parte de la estructura del producto o féormula, o si es asignada a una ruta.
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El célculo del costo de la operacién (14.13.17) costeo ascendente de rutas y
estructuras de producto/formula pueden ser costeados por categoria (material, mano
de obra, subcontratos, indirectos fijos, e indirectos variables) a través de cada
operacion.

El costeo ascendente puede ser revisado por las consultas por pantalla (14.13.18).

El calculo de costo de operacion puede ser corrido en cualquier momento (sin importar
si antes o después del costeo ascendente de estructuras).

Sin embargo, el célculo no reemplaza el costeo ascendente de las rutas y estructuras
del producto.

Efecto del tamafio del lote. Cuando los costos de los productos son calculados, el
tiempo de preparacién se divide entre el tamafio del lote de la parte.

CALCULO TIEMPO DE ENTREGA DE MANUFACTURA

El tiempo de entrega de manufactura es el tiempo total requerido para
fabricar una parte

Si se incluye la suma de los tiempos de manufactura de cada uno de los elementos de

las operaciones de la parte como por ejemplo el de la preparaciéon de la orden y el
tiempo de fabricacion.

COMPONENTES DEL TIEMPO DE ENTREGA DE
LA OPERACION

—)Tiempo de Entrega de la Operacion — < ——

Preparacion Corrida
Cola Espera Mov.
Subcontrato
e Cola- Tiempo de espera antes quemias operaciones
* Preparacion -  Tiempo que se lleva el estar listo parg&aacion
* Corrida - Tiempo en gue se ejecuta la oparacio
* Espera- Tiempo de espera después de fimddizoperacion
*  Movimiento - Tiempo de movimiento fisico entre cada apén

»  Subcontratacion Tiempo gastado en el proceso externo del proveedor

« El tiempo de cola es la cantidad de tiempo que un trabajo espera en el centro antes
de prepararse o desarrollarse. Este es el tiempo que puede ser compactado al
expeditar un trabajo. Preparacién es el tiempo requerido por una maquina
especifica, linea o centro de trabajo, para transformarlo de una parte especifica en
otra.

QAD MEXICANA 15
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* El tiempo de corrida es el tiempo estandar planeado para producir una 0 muchas
unidades de una parte en una operacién. La unidad es la UM de almacenamiento de
la parte.

» El tiempo de subcontratacion es el tiempo de trabajo de produccion del proveedor.

* El tiempo de espera es el tiempo en que un trabajo permanece en un centro de
trabajo después de completarse la operacion hasta que sea trasladada a la siguiente
operacion el tiempo de espera es frecuentemente necesario para secado, enfriado,
etc.

* El tiempo de movimiento es el tiempo en que un trabajo tarda en transitar de una
operacion a otra.

» El tiempo de entrega subcontratado se expresa en dias calendario.

* El sistema asume que las partes subcontratadas no iniciaran la siguiente operacion
hasta el dia siguiente después de que hayan completado la operacion subcontratada
(reunidos).

* El tiempo de espera se basa en un reloj de 24 horas. Todos los demas tiempos
dependen de la capacidad del centro de trabajo.

* Las unidades de traslape y maquinas multiples le permiten compactar el tiempo de
entrega.

« Al utilizar multiples maquinas, cada una de ellas debera de prepararse.

* El traslape calcula:

Tiempo de cola y preparacion al completarse la primera operacién, mas tiempo de
corrida para el nimero de unidades traslapadas; de ahi, la siguiente operacion
continva.

CALCULO DEL TIEMPO DE ENTREGA DE MANUFACTURA

Sin translapes, una maquina por operacion -

* Suma de:
Cola + prep. + [cant. Ord. Corridas] + mov. espera subcontratacién
Capacidad del centro de trabajo + 24 * en dias

Con translapes

e Suma de :

- I -
Operaciones hasta y .\ Tiempo de corrida * No. de unidades de translape |

posteriores a los pasos de translape

opn

capacidad del centro de trabajo

Movimiento + Espera +
capacidad del centro de trabajo 24 | opn

Tiempo de corridade |+
la siguiente operacion

QAD MEXICANA
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Una méaquina

Cola Prep. | Tiempo de Corrida

Movimiento

Espera

< Tiempo total = 24 hrs. >
Dos maquinas por operacién
Cola Prep. Tiempo de Corrida Movimiento Espera
< Tiempo total = 18 hrs. >

CALCULO DEL TIEMPO DE ENTREGA

El tiempo de entrega se calcula a partir de los pasos de la ruta:

Con una maquina por operacion, sin overlap, el tiempo es la suma de:

Cola + preparacién + (corrida x cant. orden) + mover + espera + dias de

capacidad del centro de trabajo (hrs/dia)

24 subcontrato

Cuando son varias maquinas por operacion, el tiempo de corrida puede disminuir. En

este caso el calculo es:

cola + preparaciéon _+ (corrida x cant. orden) + mover + espera + dias del

maguinas por operacién(hrs/dia) 24 subcontrato
capacidad del centro de trabajo (hrs. por dia)
TIEMPO DE ENTREGA TARJETA
EMPAQUE
PEGAMENTO
CLIP PLUMA
EMPACADA
TAPA
PLUMA
3 CUERPO
CART. DE PLASTICO 1
CARTUCHO
AGUA 7 DE TINTA
TINTA
CONCENTRADO DE TINTAH
| |
21 I 14 I 7 0
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CALCULO DE TIEMPO DE ENTREGA CON TRANSLAPE

Ensamblaje

- Empacado
1 hr. de preparacion
(10 min para ensamblar una unidad)

Inspeccién

l ] ]
Tiempo 8 hrs 10 min 16 hrs 10 min

MODULO DE FORMULA / PROCESO

Linea de producto

| Articulo s/

I Productos

Rutas / Centros
de Trabajo

Estructuras
de Producto

Foérmula/Proceso

Ordenes de
Manufactura

18 QAD MEXICANA
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Procesos | MNTO Famnulas X

W g Acciones 7| - Copiar *

@J Impresion ,3, Yer con Anteriondad

dirficulo Matriz 2400-00

Descripoian: Chain Lub Fomula

Tamafio de lote; 20000 ml

diticuln Campanente: ‘ 2R00400

,D‘ Hexane

Rewv:

Referencia: l:l
Fecha Efectiva l:l i

401

Cantidad por Batch:
Tipo Cartidad. P
Porcent Lote: 00
Tipo de Estructura:

Inicio Efectiva:

Fin Efectiva:

(bservs:

Mineral ar White Spints

Desp:

Compeng Tiempo Estimado

Operacion;

Himero de secuencia:
Parcent Praondst;

Giupo Opcion;

Proceso;

(= L0}

=R
i Eri

Al L
» Traiin

b

0Lt |
aihing [

I-FElrl

i =
r

=]
Tr

0.00%

100.00%
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USO DE INGREDIENTES

Ejemplo:

Expresado en: Grupo:
Unidad de Medida del Padre Cnt. por = 10g
Tipo de cnt. = [vacio]. 10g. de Concentrado

TINTA

Padre - 1 Litro de tinta

Tamano estandar de lote Cnt. por =10g TINTA
Tipo de cnt. = [B]Lote
10g. de Concentrado

Lote de 50 Litros

:

5 Litros de Concentrado + 45 Litros de
Agua (90% de Lote) = Lote de 50 Litros

Porcentaje del lote Cnt. por =0
Tipo de cnt. = [B]Lote
Porcentaje de lote = 90%

20 QAD MEXICANA
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:| PMMNTO ProcesofFdrmula
o |ra~ &cciones | L Copiar ™ @J Impresion & Yer con Anterioridad
Detalle Operac ”
Operacian; 10 Fecha de inicio:
Fch Firil:
Operacion Estandar;
Centro Trabajo; | Prot y €] Liguid Mixer, 50 Liter
Méaquina: | 1700 P
P Descripoidn; Measure comps into miser
] Maguinas por Dperacion; 1 Operacian de Contral: L
IInid Traslape: 0 TE Subcontratao: 1]
Trmpo Cola; oo Cuadrilla Prep: 0.00
‘ Tiempo Espera: oo Cuad Crr: 1.00
1 Tiempo Preparacion; oo % Rendimiento; 10000
Trmpa Cir/Crt Lote:; 0.083 Cad Herram:
Tiempo de Mov: oo Proveedor:
Fecha de inicio: Costo Subcontrato: 0.00
Fch Fil: Comentarios: LIM:
]

‘| [] __ _— 1 — S— [)]

| Train Puerto Fico - Demn [USD] |
» Training Entity For Training [1

ESTRUCTURAS Y RUTAS ALTERNAS

Formulas/ Estructuras Sustituyaal Estructuras

de producto ser necesario alternas

/ -
Articulo
Sustit |
\ Procesos s:rsr:euc):aasgrio Rutas
de Ruta alternas
A4

Ordenes de Manufactura

QAD MEXICANA 21
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Procezos | MMTO Estructura Alterna X‘

[.9,] Impresidn & Ver con Anterioridad | ﬁ Adjuntar

A |ra- Lcciones ) L Copiar ™

Adiuntoz

= ®

Mumero articulo; 1500-10 Chait Lube, 100m
Unidad de medida: EA

LOM/Cad Férmmula: 1500-10-81

Feferencia:

Observs: | |

ESTRUCTURAS ALTERNAS
PP Modificar la
Definir Definir Unir Cf)dlgo 6rden de
. al articulo
codigos Estructura estandar manufactura
Altern
de LDM erna como para usar la
estructura estructura
alterna alterna
Definir Unir como alterna Modificar la 6rden
la lista de la lista de material de manufactura
Materales articulo para usar la lista

de material alterna

RUTAS ALTERNAS

Modificar la

orden de
manufactura para
usar la ruta alterna

Unir la Ruta al
Articulo como
Ruta alterna

Definir
la Ruta

22 OAD MEXICANA
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MMTD Rutas dlternas X

d lra- Acciones ¥ | Copiar ™

@Impresic’un 1% Wercon Anterioridad

Mumero articulo: 150010 Locat PROTO
Descripoian: Chain Lube, 100ml Dibujo:
Tipoe
IInidad de medida; E& Status: ACT
i
: Codign Ruta: 150041
Lista M ateriales: | 1500-10-41) D
SECUENCIA DEL COSTEO DEL ARTICULO
Dar de alta Dar de alta cantidad Dar de alta Dar de alta
centros de P costos de estructuras
. ordenada delarticulo
trabajo & rutas compra de producto

(]

Costeo ascendente
y Verificacion de
Costos de Ruta

1L

v

Costeo ascendente
y Verificacion de

Estructuras de producto
Costos totales actuales

Cambiar los costos
actuales a estandar y
verificar

QAD MEXICANA
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Dar alta departamentos
Costeo ascendente p

de las Rutas (14.1)

\
Dar alta centros de trabajo

(14.5)

» Dar alta Ruta de articulo
(14.13.1)

A

Verificar cantidades de ordenes
del articulo

(1.4.7)

Costeo ascendente de Ruta del
articulo

(14.13.13)
]

Verificar costos de Ruta del
¢Problema? articulo

(14.13.14)

Costeo ascendente de estructuras de producto

Alta estructuras de producto <

1

Alta costos actuales de material para
articulos comprados

v

Verificar costos actuales de material
para articulos comprados

L ¢Problema?

Costeo ascendente de estructuras de

producto (cqsto actual)
Y
Verificar costos totales (todos los

¢ Problema?

niveles inferiorels)(costo actual)
¥

\j

Mover costos actuales a
costos estandar (CG)

v

Verificar nuevos costos
estandar (CG) ¢ Problema?

ACUMULACION DE COSTO DE ESTRUCTURA DE PRODUCTO
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COSTOS A PARTIR DE LA ESTRUCTURA DE
PRODUCTO

COSTO TOTAL = COSTO DE ESTE NIVEL +COSTO DEL NIVEL INFERIOR
COSTO DE ESTE NIVEL

* Ingreso de costo materiales.

« Indirectos en este elemento o producto.

» Costo de mano de obra, indirectos por material y su bcontrato
por elemento (calculado apartir de la ruta).

COSTO DEL NIVEL INFERIOR

 Calculado en base a la cantidad por parte requerido por la estructura
» Sumando costos de materiales, mano de obra, indirec  tos de material,
indirectos y subcontrato de todos los componentes.

« El costo total de materiales se calcula con la suma de los costos de este nivel y de
niveles inferiores.

 Los costos a este nivel son el costo de los materiales utilizados durante el proceso
de manufactura, pero no en la estructura de producto. Estas partes son
normalmente consumibles o de suministro.

 Los costos de materiales de nivel inferior se calculan agregando el costo de todas
las partes en la estructura del producto.

 La acumulacion del costo acumulara los costos por la mano de obra de nivel inferior,

indirectos y subcontrato. Estos pueden ser calculados por acumulacién en la ruta de
los componentes.

ACUMULACION DE TIEMPOS DE ENTREGA

1) Calculado por la acumulacion en la lista de
materiales

« Representa el mayor tiempo de entrega para
cada elemento,
incluyendo tanto tiempos de entrega por
compras como de manufactura

« Frecuentemente llamado “Tiempo de entrega
Critico”

TIEMPOS ACUMULADOS DE ENTREGA
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TIEMPO DE ENTREGA
! CARTON
PLASTICO
| PEGAMENTO
[cLp) PLUMA
EMPACADA
TAPA
PLUMA
e TUBO
CARTUCHO DE
AGUA TINTA
TINTA
[ CONCENTRADO DE TINTA
21 14 7 0
TIEMPO DE ENTREGA ACUMULATIVO

El tiempo estimado acumulado es el tiempo mas largo que un articulo tardaria en ser
embarcado si usted no tuviese trabajo en proceso o materias primas disponibles en
inventario. El sistema calcula este nimero revisando el tiempo estimado para cada
estructura de producto debajo del articulo. La trayectoria que totaliza el nimero mas
alto define el tiempo estimado acumulado. El horizonte de planeacién de MRP/MPS
debera ser, por lo menos, el tiempo estimado acumulado. Este tiempo estimado
acumulado se despliega en dias calendario. Este factor de conversion es el nimero
de dias en piso multiplicados por 1.4. Esta formula convertira los dias en piso, que se
supone que son 5 dias por semana, en dias calendario de 7 dias por semana.

ACTUALIZACION COSTO ESTANDAR

ACTUALIZACION DE COSTOS ESTANDARD

Secuencia de Costos

eAcumular y verificar costos de rutas

sAcumular 'y verificar costos de productos
programados

*Trasladar los costos actuales a estandard

Todas las transacciones de contabilidad general se
crean a costos estandares

Los cambios en costos estandard generan
tranzacciones de ajustes en la contabilidad general y
un historial de inventario del tipo CST-AJS.

» Es muy importante respetar la secuencia en el proceso de costeo.
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« Los costos de ruta deberan de calcularse primero; luego se acumula la estructura del
producto incluyendo todos los costos de manufactura de nivel inferior.

« Normalmente los costos actuales se calculan y verifican antes de cambiar los costos
estandares. Los costos estandares son normalmente cambiados anual o
trimestralmente.

 Cualquier cambio en costo estandar crea ajustes en la contabilidad general,
reflejando el cambio del valor del inventario y generando pdélizas.

 Las ordenes de venta y de trabajo en proceso pueden ser revaluadas para reflejar
los cambios de costos. Estas no se ajustan automaticamente.

 Los cambios en los costos estandares mantienen una prueba auditada creando una
historia de transaccion de inventario registrada, de tipo " CST-ADJ".

CONGELAR COSTOS

Este proceso permite congelar o descongelar costos de los Articulos. Esto es que
permite tener un costo fijo por un tiempo determinado sin permitir cambios en los
costos hechos por el proceso de costeo de rutas o el costeo de estructuras a un
grupo de costos especifico.

Procesos |CnngeIIDescongHoll-Uansto ‘

# jra~ dcciones ™| | Copiar ™ @,,J Imprezion % Yer con Anterioridad
Local: TRAIM
Grupo de costos: Standard Default GL Cost Set [STD /GL]

Mumero articulo: || Je)
Lin.: pe)
Tipo:

e

Gnipo;

Cpra/Manuf:

P E B F F B

Comprador/Flanea; A

& sassssmssssssmas

Congel/Descong: | Congel A
Irnpr A Avditor; Salida:
1D Batch:

' Train Puert
> Training En
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