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INTRODUCCION

La supervivencia de la mayoria de las organizaciones depende de las
decisiones inteligentes que se tomen alrededor de ella, principalmente las que
estan asociadas con la cadena de suministro. Para las empresas es cada vez
mas importante tener la capacidad de predecir el futuro con retroalimentacion
de la informacion, de una forma rapida, certera y donde se necesite a fin de
poder prever, siempre que sea posible, cambios en el mercado que puedan
afectar el buen desempefio de la organizacion.

Para garantizar el éxito de las organizaciones existen numerosas filosofias que
permiten a las empresas de hoy dia efectuar las operaciones de produccion de
manera rapida, flexible y con un alto grado de productividad, dependiendo del
entorno y las condiciones propias de cada una de ellas. La Planeacion de
requerimientos de materiales es una de estas filosofias, la cual, constituye una
herramienta basica para efectuar la funciobn de planificacion detallada de
materiales en la fabricacion de piezas componentes y en su ensamble como
productos terminados. EIl objetivo administrativo del MRP es proporcionar la
pieza correcta en el momento correcto, para lo cual, proporciona planes
formales de materia prima, componentes o productos finales sin inventario
excesivo, tiempo extra, mano de obra adicional u otros recursos.

Gracias a las modernas herramientas tecnoldgicas que los ingenieros de
manufactura han disefiado para facilitar la planeacion y el control de la
produccion, entre las que se destaca el software MAX ERP, es posible obtener
mayores y mejores resultados en la implantacion de la filosofia MRP en las
organizaciones, por ello es importante que los profesionales que actualmente
se estan formando en las universidades tengan conocimiento sobre estas
herramientas tecnoldgicas, que minimizan sustancialmente el tiempo que se
necesita para realizar los calculos, ofrece la oportunidad a los usuarios de ser
mas experimentales y de simular diversas situaciones sin comprometer en la
realidad los recursos de la empresa, proporcionando resultados en tiempo real,
lo que redunda en una mayor capacidad de respuesta y en una mejor atencion
al cliente.



1. PLANTEAMIENTO Y FORMULACION DEL PROBLEMA

1.1. DESCRIPCION DEL PROBLEMA

El Programa de Administracion Industrial cuenta con un plan de estudios que
comprende una gran variedad de asignaturas orientadas a formar profesionales
competentes en las areas de administracion y produccion industrial:
Administracion, Costos, Computacion, Meétodos de trabajo, Procesos
industriales y de manufactura, Planeacién y organizacion de la produccion,
Control estadistico de calidad, Manejo de materiales y control de inventarios,
Toma de decisiones, entre otras; sin embargo existe la necesidad de integrar
todos estos conocimientos tedricos con la realidad que se vive en las
empresas, lo que se puede lograr a través de la utilizacion de una herramienta
pedagogica de simulacion que permita a los estudiantes fortalecer los
conocimientos vistos en el area de operaciones y produccién y adquirir una
mayor competencia profesional.

Con miras a lograr una mejor formacion de los estudiantes el Programa de
Administracion Industrial, hace 17 meses, realizd una inversibn de
$12.000.000. en la compra e implementacion del software MAX ERP, el cual,
no se ha integrado aun en el proceso de ensefianza de los estudiantes, debido
a la carencia de material de soporte que facilite la aplicacion de los contenidos
programaticos de las asignaturas y el desarrollo de las competencias en el
manejo de esta herramienta informética.

1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA

¢Suministrar una herramienta pedagogica a los estudiantes del Programa de
Administracion Industrial les permitira aplicar a problemas reales los
conocimientos adquiridos en el area de operaciones y produccion, mediante la
utilizacion del software MAX ERP?

1.3. OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

1.3.1. Objetivo General Disefiar las Guias de laboratorio y el material de
apoyo necesarios para que los docentes y estudiantes del Programa de
Administracion Industrial logren la utilizacion eficiente del software MAX ERP
aplicandolo a los contenidos programaticos de las asignaturas relacionadas con
las areas de produccién y operaciones.



1.3.2. Objetivos especificos

- Conocer los modulos que integran el software MAX ERP vy adquirir
habilidades y destrezas en el manejo de los mismos.

- Determinar cuales son las asignaturas del plan de estudios que requieren de
la utilizacion del software.

- Analizar el contenido programatico de las asignaturas en las que se aplicara
el software.

- Evaluar la posibilidad de fragmentar por modulos la ensefianza del software,
dependiendo las asignaturas seleccionadas.

- Definir la secuencia logica de las Guias segun el grado de complejidad de los
contenidos.

- Disefar el esquema general de las Guias de laboratorio de simulacion.

- Elaborar las Guias de laboratorio adaptando los diferentes modulos del
software a los contenidos programaticos de las asignaturas relacionadas.

- Disenfar los prototipos y elaborar material didactico de apoyo.

1.4. JUSTIFICACION DE LA INVESTIGACION

1.4.1. Justificacion Teorica La planeacion de requerimientos de materiales es
una herramienta para la planificacion detallada de los materiales necesarios
para la fabricacién de piezas componentes y su posterior ensamble en articulos
terminados. Su proposito fundamental es planear y controlar los
requerimientos e inventarios de los articulos en una linea dentro del flujo de
produccion, facilitando la administracion de los inventarios y los tiempos de
entrega y servicio.

A diferencia de la forma como comunmente se maneja la informacion en las
compafias, MAX es un programa totalmente integrado, donde la informacion y
datos son unicos para todos los niveles de la organizacion, sin importar de
donde se actualicen, lo que constituye una ventaja para la toma de decisiones.
En una organizacion es importante la forma como fluya la informacion a través
de toda la compaiiia, esto es un factor decisivo en la productividad de las
empresas.

El MRP proporciona la siguiente informacion: la cantidad de producto final a
elaborar especificando su fecha de entrega, la estructura y materiales
necesarios para su elaboracion y datos necesarios para el control de la materia
prima: tiempo de suministro, existencias actuales, inventario de seguridad, etc.



El sistema MRP estd disefiado para: determinar ordenes de compra y
produccién para regular el flujo del inventario de materia prima y productos en
proceso necesario para satisfacer las necesidades de productos terminados,
asegurar la disponibilidad de materiales, componentes y productos para la
produccion y envio al consumidor planeados, mantener niveles minimos de
inventario de articulos de demanda dependiente.

Los beneficios obtenidos por una empresa luego de la implantacion de un
sistema MRP son tangibles e intangibles. Es importante anotar que el éxito de
la implantacién y el logro de éstos beneficios, depende del grado de
compromiso y esfuerzo que se le dedique en el proceso de implantacion a lo
largo de toda la empresa. Los beneficios son:

- Incremento de las Ventas Como resultado directo del mejoramiento del
servicio a los clientes se genera un aumento en las ventas, lo que se traduce
en mayor competitividad, mayor nimero de clientes e incremento en los niveles
de rentabilidad, lo cual es posible gracias a:

Los despachos a tiempo, virtualmente todo el tiempo, se mejoran las
entregas del producto terminado a los clientes.

Despachos en menos tiempo que la competencia, por la reduccién de los
tiempos de ciclo, con lo cual se mejora la flexibilidad y por ende se disminuyen
los tiempos de respuesta para cubrir los pedidos de los clientes.

Maximizacién del tiempo de los vendedores, ya que utilizan su tiempo en
vender, en vez de supervisar que los despachos se efectien correctamente y
en hacer excusas para los clientes sobre las entregas no cumplidas.

Conocimiento con mayor certeza y sin intermediarios de la informacién sobre
la disponibilidad de inventarios, informacién de los pedidos y los compromisos
gue pueden adquirirse con los clientes.

Mejora en la informacion en la cadena de valor desde el cliente hasta los
proveedores, permitiendo el manejo de informacion confiable y unificada en
cada uno de los pasos del proceso.

- Incremento de la productividad de la Mano de Obra Como resultado de los
programas mas exactos de produccion. La productividad se incrementa
gracias a:

Planes con suficiente tiempo de anticipacién para suministrar al area de
produccion, los materiales y partes necesarios para cumplir con los
compromisos a los clientes, eliminando las ineficiencias de tiempos muertos y
fabricacion de productos no necesarios.

Eliminacion sustancial de las urgencias en las areas de produccion, particion
de lotes de fabricacibn, cambios de maquinarias, lotes cortos, etc.,



requerimientos mucho menores o0 ninguno de tiempos extras, pues la visibilidad
futura de las cargas de las maquinas, deteccion de los cuellos de botella,
sobrecargas o poca carga de maquinas a traves de MAX, le permite tomar
acciones correctivas antes de que éstas sucedan.

Deteccion de los cuellos de botella con suficiente tiempo de anticipacion,
permitiendo aprovechar mejor los recursos y dedicarlos sélo a producir lo que
se va a vender, con lo cual se puede incrementar la capacidad de la planta sin
comprar nuevas maquinas.

- Reducciones de los costos de compras ElI MRP provee las herramientas
para dar a los compradores y/o proveedores programas de requerimientos de
materiales validos y con una mejor visibilidad de las necesidades hacia el
futuro. Una vez el cliente planea sobre un horizonte de produccion definido, el
proveedor puede producir los articulos en una forma mas eficiente y con
muchos menos costos asociados por los imprevistos. Con lo cual se ahorran
costos que pueden ser trasladados al cliente.

El poder conocer con suficiente tiempo de anticipacion cuales seran las
necesidades de materias primas, permitird una mejor programacion de las
entregas por parte de los proveedores, con lo cual se podra asegurar con
mayor certeza su cumplimiento, al igual que se podré disponer de informacion
del flujo de dinero necesario para cubrir esas necesidades antes de hacer los
desembolsos.

En la medida en que los programas de compras sean mas confiables para el
proveedor, el comprador se puede liberar, de las urgencias, el papeleo y
generacion de cotizaciones, ordenes de compras y otros, pues el proveedor
recibe directamente los planes de suministro de materiales con suficiente
tiempo de anticipacion para hacer sus entregas a tiempo.

- Reducciones de Inventarios: Una buena politica de inventarios implica
conseguir los materiales y componentes justo a tiempo, lo que significa fabricar
los productos a tiempo y despacharlos cumpliendo con las fechas de entrega.

Poder hacer cambios en los programas de ventas y tener la informacion al
instante, permite tomar correctivos para comprar lo que se necesita y cuando
se necesita, sacar a produccién solo el material necesario para cumplir con los
planes de ventas y no tener la necesidad de mantener niveles de inventarios de
seguridad altos por falta de informacion confiable y oportuna. A través del
software se suministra informacion confiable para determinar con suficiente
tiempo de anticipacion las necesidades de materiales para cubrir los
requerimientos.

El conocer la informacion de inventarios, las necesidades segun los planes de
produccion y su cubrimiento segun las entregas de los proveedores, permitira
unificar los criterios para no sacar a produccion material que se quedaria
esperando otros componentes. Sélo sacar materiales en el momento en que



esté disponible para cumplir con el pedido, disminuyendo el inventario en
proceso y mejorando el control, flujo de materiales en el proceso y reduccion
del tiempo de ciclo.

- Reduccion de obsolescencia Los productos o materias primas obsoletos se
dan por producir lo que no se necesita, comprar lo que no se necesita, tener
niveles de seguridad altos y otros, todo esto por no tener un sistema de
programacion confiable y seguro que le permita asegurar que los materiales
estaran en produccion cuando se requieran.

La obsolescencia se reduce o casi se elimina con la utilizacion del software ya
que este permite tener un mayor control sobre los inventarios de Materias
Primas, Productos en Proceso y Productos Terminados.

- Eliminacion de los inventarios fisicos de fin de afio EIl mejor control y la
reduccion de inventarios, permiten tener cifras de existencias mas exactas. A
su vez la posibilidad de hacer inventarios rotativos con andlisis ABC, permite
realizar los inventarios, sin parar las ventas. Los costos en que incurren las
compainiias al hacer los inventarios fisicos son altos, con cifras mas exactas, la
necesidad de inventarios fisicos al fin del afio se elimina, disminuyendo costos.

- Incremento de la productividad de la mano de obra indirecta: Las personas
gue en algunas compafias tienen la labor de supervisar y hacer seguimiento
de las ordenes de produccién, pueden dedicar este tiempo a labores mas
productivas.

La labor administrativa dedicada a llenar papeles, dar informacion y analizar
datos desaparece debido a que la informacion esta disponible en todo
momento y en linea, para hacer las funciones y andlisis administrativos
necesarios. Esto incluye la labor de Jefes de departamentos, Ingenieros,
personas de Control de Calidad, Jefes de Produccion, Vicepresidentes de
Mercadeo y Gerente de la compafia.

Todos ellos seran capaces de hacer mejor su trabajo, de tomar mejores
decisiones con informacibn mas exacta y oportuna, pues tendran mejores
herramientas de andlisis y toma de decisiones.

1.4.2.  Justificacion Practica El proyecto de investigacion beneficiara
inicialmente a todos los estudiantes del Programa de Administracion Industrial,
quienes mediante la utilizacion de las guias de laboratorio y del material
didactico de apoyo aprenderan a manejar y a aplicar el software MAX ERP,
adquirido por el Programa de Administraciéon Industrial.  También se
beneficiaran los docentes de las areas de operaciones y produccion, quienes
veran aplicados y fortalecidos los contenidos impartidos a lo largo del desarrollo
de las asignaturas.

Las guias de laboratorio y el material de apoyo, resultado de la investigacion
realizada, constituirdn una herramienta complementaria al software MAX ERP,



con los cuales los estudiantes del Programa de Administracion Industrial
alcanzaran un mayor dominio préctico acerca de los modelos productivos
aplicables a las diferentes empresas.

Las guias de laboratorio que se disefiaran permitiran a los estudiantes adquirir
destrezas en la utilizacion del software, aplicar los conocimientos tedricos
vistos en las distintas asignaturas a los casos problema que requeriran el
apoyo del software para ser resueltos y profundizar en areas afines.

El software MAX ERP es una aplicacion integrada de los conceptos de
planeacién de requerimientos de materiales, donde la informacion y datos
manejados son comunes a los distintos niveles de la organizacion, sin importar
en donde se actualicen, lo que permite a las compafiias manufactureras lograr
una éptima planeacion y control de las operaciones productivas, permitiéndoles
mejorar la productividad, incrementar la entregas a tiempo, reducir lo
inventarios y mejorar la toma de decisiones, lo cual, a la larga se traduce en
mayores margenes de rentabilidad para la compafia.

A partir de los resultados obtenidos de este primer ensayo pedagdgico con los
estudiantes de Administracion Industrial de la Universidad de Cartagena, se
proyectara su inclusion en otros programas de la Universidad, de otras
universidades de la ciudad interesadas en que sus estudiantes adquieran las
habilidades necesarias para el manejo de esta herramienta sistémica, asi como
de los profesionales de la region.



2. MARCO DE REFERENCIA

Se ha tomado como referencia para este trabajo de investigacion la necesidad
que presentan los estudiantes del Programa de Administracién Industrial de la
Universidad de Cartagena de contar con herramientas que les faciliten el
aprendizaje y utilizacion del software MAX ERP, adquirido por el programa para
complementar la formaciéon académica de los estudiantes con tecnologias
acerca de Planeacion de la produccién, manejo de materiales y control de
inventarios utilizadas por las empresas del sector productivo. Para lograr los
resultados deseados el desarrollo de la investigacion se realizar4 bajo el
modelo de "Aprender Haciendo", metodologia que se ajustara a las actividades
propuestas en los talleres practicos.

2.1. MARCO TEORICO

La competitividad y globalizacion que enfrentan las empresas de hoy, hace
necesario contar con informacién agil y oportuna para mejorar los procesos y la
toma de decisiones. Por ello el mercado laboral es cada vez mas exigente con
los profesionales recién egresados; no es suficiente con los conocimientos
tedricos adquiridos segun el plan de estudios, pues ademas de éstos se exigen
habilidades y destrezas en el manejo de los softwares aplicables al campo
empresarial que utilizan las organizaciones para manejar su sistema de
producciéon y tomar decisiones inteligentes relacionadas con la cadena de
suministro.

Como respuesta a las nuevas condiciones impuestas a las empresas surgio el
software MAX ERP, que es una solucién construida por profesionales de la
Manufactura para obtener resultados en tiempo real en los procesos
productivos y en los recursos de las compaiias, permitiendo la integracion de
los procesos de negocio, entregando a las areas financiera, comercial,
manufactura, ventas y logistica informacion confiable y oportuna para mejorar
la toma de decisiones e incrementar la productividad de la organizacion.

MAX ERP es una solucién empleada por mas de 45.000 compaiiias en mas de
35 paises en el mundo, incorporando los conceptos modernos de manufactura
y reingenieria de procesos que las compafilas en diferentes sectores
(electronico, automotriz, alimentos y bebidas, metalmecéanico, confeccion,
distribucion, plasticos, petréleos, importaciones, centros de ensefianza,
farmacéutico, quimico y electrodomeésticos) estan utilizando para optimizar el
uso de todos los recursos logrando los niveles de productividad y rentabilidad
deseados, basados en el MRP.



En Colombia el nimero de empresas que han dado el paso hacia la
implementacion del software MAX ERP ha ido en aumento, entre estas
podemos citar: Celsa S.A., Moldes Medellin Ltda., Polibol S.A., Formas y
Metales, Estrada & Veldzquez, Plasdecol S.A., Creaciones Kelinda, EAFIT,
Distrihogar S.A., Minipak S.A., Creaciones Correa, Fantasy, Clemson Property,
Nisho Iwai, Arclad S.A., Politécnico, Abocol S.A., CA Mejia S.A., Invesa,
Universidad Distrital, Pelpak S.A., Instituto Tecnolégico Comfenalco.
Laboratorios ECAR, Aluminios de Venezuela, Invatex S.A.

2.1.1. Antecedentes La filosofia MRP ha tenido una buena acogida dentro del
sector empresarial, lo cual ha motivado la realizacion de diversas
investigaciones, entre las que se han realizado las siguientes:

La tesis de Castro Flohr (1998) titulada: “Disefio de la Implementacién de un
Plan de Requerimiento de Materiales (MRP) para una Industria Alimenticia”,
gue tiene como objetivo la implementacién de un Plan de Requerimiento de
Materiales que facilite la administraciéon de la produccién y el control de los
inventarios en una fabrica de la rama de alimentos en Guatemala y que sirva
como guia para muchas empresas que deseen adoptar este sistema. El autor,
llegé a la conclusion de que un Plan de Requerimiento de Materiales es una
herramienta muy util para la administracién del proceso productivo, ya que
permite planificar las necesidades de materias primas y material de empaque
de una forma muy efectiva para un Plan de Produccion dado. Al final,
recomendo orientar esfuerzos para que el Prondstico de Ventas esté enfocado
mas a la realidad de las ventas ya que de éste depende, en buena medida, la
efectividad del programa.

La tesis de Raul Maldonado (2002) de la Universidad de Landivar (Guatemala)
cuyo objetivo es establecer como deben desarrollarse los controles de
inventario y el manejo de materiales en la fabrica de bicicletas Guatemalteca
Vecesa, para aprovechar al maximo sus recursos y minimizar el tiempo
necesario en la produccion, en la que se concluye que mediante la utilizacién
del MRP aumenté la eficiencia en la produccion en un 60%, se simplifico el
manejo administrativo en los recursos y se logré coordinar las actividades,
obteniendo una disminucién del 30% en los costos en todas las lineas de
produccion.

El software MAX de Kewill ERP es una herramienta informatica que desde
1982 ha impuesto el estandar en sistemas de software de Manufactura
integrada basado en computadores personales y redes, que facilita e integra la
implantacion del MRP dentro de las organizaciones, sobre el particular se han
realizado algunas investigaciones dentro de las que figura la tesis realizada por
Juan Fernando Trujillo Velez, en 1998, en la universidad EAFIT (Medellin)
sobre el proceso de implementacion de la filosofia ERP en la empresa
Manufacturera Colombiana, bajo el sistema integrado MAX, asi como la
investigacion realizada por Roberto Rochel, en la misma universidad, acerca de
la implementacion del software MAX ERP a ese centro de estudios superiores.



2.1.2. Planeacion de Requerimientos de Materiales Es frecuente que las
organizaciones modernas se vean abocadas al concepto del cambio, ya sea
porque desean ampliar sus instalaciones, por la adquisicion de nueva
tecnologia, debido a la fijacion de metas corporativas mas exigentes o quizas
cambios en el mercado, sea cual sea la razon motivadora del cambio, siempre
existe un aspecto en comun en la gran mayoria de las empresas y es el hecho
de mejorar la efectividad de los sistemas organizacionales, aumentando la
calidad, productividad y la satisfaccién del cliente, con este fin es que muchas
organizaciones alrededor del mundo han empezado a implementar la filosofia
MRP.

La Planeacion de Requerimientos de Materiales es una herramienta préactica
que facilita las operaciones de las empresas, determinando el numero de
partes, componentes y materiales necesarios para producir cada articulo,
especificando cuando deben ordenarse o producirse; para ello es indispensable
realizar numerosos calculos e invertir gran cantidad de tiempo en la
preparacion de los planes.

Las limitaciones de trabajar MRP se originan de las condiciones en que se
encuentra el sistema antes de iniciar, lo que obedece basicamente a factores
técnicos, de proceso y ambientales internos (organizacionales y del
comportamiento). Es necesario adecuar los sistemas de manejo de la
produccion y control de inventarios con los sistemas computarizados, por lo
que se requiere un computador provisto de un software para agilizar el proceso
y facilitar las tareas repetitivas; asi como que la alta gerencia esté
ampliamente comprometida con la implantacion del nuevo sistema de
inventario y dispuesta a cambiar la forma en la que se maneja la compafiia,
reconociendo que el MAX es una herramienta de software que debe ser
utilizada correctamente e integrada con la filosofia Justo a Tiempo y que para
obtener beneficios debe usarse como un sistema permanente para operar el
negocio lo que implica conectarlo con los sistemas con los que interactia,
ademas la estructura del producto debe estar orientada hacia las operaciones
de ensamblado. La informacion sobre la lista de materiales y el estado legal
del inventario debe ser reunida y computarizada y contar con un buen
Programa Maestro. Otra consideracion importante es la integridad de los datos.
Los datos poco confiables sobre inventarios y transacciones, provenientes del
taller, pueden hacer fracasar un sistema MRP bien planeado, pues se requiere
de un alto grado de exactitud para funcionar correctamente. EIl capacitar al
personal (usuarios) para llevar registros precisos, no es una tarea facil; pero es
critica para que la implantacion del MRP tenga éxito.

En general, el sistema debe ser confiable, preciso y util para quien lo utiliza, de
lo contrario serd un adorno costoso desplazado por sistemas informales mas
adecuados.

La naturaleza dindmica del sistema MRP es una ventaja decisiva, pues
reacciona bien ante condiciones cambiantes; de hecho, promueve el cambio.
El cambiar las condiciones del Programa Maestro, en diversos periodos hacia



el futuro puede afectar no solo una parte final requerida, sino también a cientos
y hasta miles de partes componentes.

La Figura 1 muestra cdmo funciona el sistema de administracion de materiales.
La entrada de materiales al sistema, la cual, proviene de los proveedores (y, en
ocasiones, desperdicios) se inicia mediante las ordenes de compra y las
requisiciones de reciclado de desperdicios provenientes del departamento de
abastecimiento. EI departamento de recepcién confirma la calidad y cantidad
de las mercancias de los proveedores y las envia al almacenamiento, de donde
las toma el area de operaciones a medida que se necesitan. En el proceso de
transformacion, la mercancias se almacenan temporalmente como producto o
trabajo en proceso (TEP) y al convertirse en producto terminado, como
inventario de productos terminados. A partir de ahi se distribuyen a través de
los diferentes canales, bien sea directamente a los clientes, representantes de
fabricacion o distribuidores mayoristas. El grafico demuestra que el éxito en la
cadena logistica depende en buena medida del grado de interrelacién o
interdependencia de los agentes que intervienen en el proceso de compras,
transformacién y despachos de materias primas y productos terminados.

El MRP esta basado en la demanda dependiente. La demanda dependiente es
aguella en que la mayoria de las materias primas, componentes vy
subensambles depende de la demanda de articulos terminados y otros
subensambles. Esto se debe a que la produccidon generalmente se realiza en
lotes y cuando se ordena un lote en la fabrica para producirlo, todos los
materiales y componentes necesarios para esta se ordenan al mismo tiempo,
de ahi que se tenga un blogue en la demanda!. La Planeacién de
Requerimientos de Materiales es un sistema diseflado especificamente para
una situacion de demanda dependiente, en donde se conocen con anticipacion
las unidades a producir o es posible proyectarlas. Por ejemplo, las llantas, los
rines y los motores son articulos de demanda dependiente que dependen de la
demanda de automoviles; para determinar la cantidad de articulos de demanda
dependiente necesarios para el ensamble de los autos es necesario realizar un
proceso de multiplicacién directa. Si un vehiculo necesita cuatro llantas para
producirse, entonces, cinco vehiculos requieren veinte llantas, esta relacion es
invariable.



2.1.3. Mecanica del MRP La Planeacion de Requerimientos de Materiales es
un sistema de administracion de produccion e inventarios; como tal, requiere
informacion tanto de produccion como de inventarios a fin de generar su
principal salida, un programa o plan de ordenes, tanto liberadas como
pendientes que especifican las acciones a tomar ahora y en el futuro. Para
esto se requieren tres entradas principales al sistema: programa maestro de
produccion (Master Production Schedule, MPS), lista de materiales (Bill of

IMEREDITH, Jack. Administracién de Operaciones. México : Noriega Limusa,
1999. p. 474.

Materials, BOM) y el programa maestro del inventario o archivo de registros del
inventario.

Reporte de Reporte de
liberacion de cambios,
ordenes excepcion,

planeadas

Prondstico Programa Ordenes
dela Maestro de firmes
demanda Produccion
Archivo Archivo de
maestro Sistema lista de
del MRP materiales
Inventario

etc.

Figura 2. Diagrama Esquematico del MRP

PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION: Se prepara con base en los
pedidos reales de los clientes y en la demanda pronosticada, este programa
indica con exactitud cuando se ha de producir cada articulo solicitado para
cumplir con la demanda real (firme) y con la demanda pronosticada, lo cual
exige que el plan de produccion se realice en fases de tiempo. Las decisiones
en cuanto a lo que se ha de producir se toman respondiendo a las diferentes



presiones de las areas funcionales, tales como ventas (se ajusta a la fecha de
entrega prometida al cliente), finanzas (minimiza el inventario), gerencia
(maximiza la productividad y el servicio al cliente), fabricacion (minimiza el
tiempo de preparacion).

Por lo general, el programa maestro se refiere a los articulos finales. Sin
embargo, si este es muy grande o costoso, el programa maestro puede
programar mas bien los principales subensambles o componentes.

LISTA DE MATERIALES: Por cada articulo del programa maestro de
produccion existe una lista de materiales; el archivo de la lista de materiales
indica todas las materias primas, componentes, subensambles y ensambles
requeridos para producir un articulo, ademas de la secuencia légica segun la
cual se crea el producto. EIl sistema MRP consulta el archivo de lista de
materiales para calcular exactamente qué articulos y en qué cantidades, se
requieren para completar una orden del articulo del cual forman parte.
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Figura 3. Arbol Estructural del Producto para el Producto A

La lista de materiales, archivo estructural del producto o arbol estructural del
producto muestra el producto terminado también conocido como articulo padre
en el nivel mas alto o nivel cero. Los subensambles y las partes que van
directamente en el ensamble del producto terminado se conocen como
componentes del nivel uno, las partes y subensambles que van en el nivel uno
se muestran en el nivel dos y asi sucesivamente. Ademas contiene la
informacion para identificar cada articulo y la cantidad utilizada para producir
cada unidad del mismo, tal como se muestra en la grafica: El producto A esta
hecho de dos unidades de la parte B, tres unidades de la parte C y una unidad
de la parte E. La parte B estd hecha de una unidad de la parte D y dos
unidades de la parte E. La parte C esta hecha de dos unidades de la parte F y
dos unidades de la parte G.

La explosion de una lista de materiales significa ir descendiendo por todos los
niveles de la lista de materiales y determinar la cantidad y tiempo de entrega
para cada articulo requerido para conformar el articulo de dicho nivel.

Si todas las partes o componentes idénticos se encuentran al mismo nivel para
cada producto final, el nUmero total de partes y materiales necesarios para un
producto puede calcularse con facilidad, lo que se conoce como codificacion de



bajo nivel. Considerando el producto A indicado en la figura se observa que el
articulo E se encuentra como un insumo tanto para A como para B. Por lo
tanto, el articulo E debe bajarse al nivel dos para llevar todas las unidades de E
al mismo nivel, lo que facilita explorar y resumir el nUmero de unidades de cada
articulo requeridos segun cada nivel, tal como se muestra en la siguiente figura:
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Figura 3.1. Arbol Estructural del Producto para el Producto A segin la
codificacion de bajo nivel

La compafiia BOARDSPORT produce patinetas conocidas como las Sidewalk
Special, esta patineta esta compuesta por una tablilla de fibra de vidrio y dos
ensambles de ruedas. El tiempo de produccion para ensamblar una Special a
partir de sus dos principales componentes es de una semana. El primer
componente, la tablilla, se compra y el segundo componente principal,
ensamble de ruedas, es hecho por BOARDSPORT. Cada ensamble de ruedas
esta compuesto de una base para el montaje de las ruedas fabricada por
BOARDSPORT, dos ruedas compradas, un eje fabricado y dos tuercas de
seguridad recubiertas de cromo compradas. La estructura del arbol es la
siguiente:

PATINETA
I
I I
TABLILLA DE FIBRA DE VIDRIO (1 ENSAMBLES DE
RUEDAS (2
I
I | | |

RUEDA (2 EIE() | [BASEMONTAJE| | TUERCADE

RUEDAS (1) | | SEGURIDAD 2)

Figura 4. Arbol del Producto para la Patineta Sidewalk Special

Para el caso de producir 50 patinetas los requerimientos de materiales se
calculan como sigue:




Tablillas de fibra de vidrio = 1 x Namero de patinetas = 50

Ensamble de ruedas = 2 x Numero de patinetas = 100

Ruedas = 2 x Numero de ensamble de ruedas = 200
Ejes = 1 x Numero de ensamble de ruedas = 100
Base para montaje de ruedas = 1 x NUumero de ensamble de ruedas = 100
Tuercas de seguridad = 2 x Numero de ensamble de ruedas = 200

ARCHIVO MAESTRO DEL INVENTARIO: Contiene informacion detallada con
relacion al nimero o cantidad de cada articulo en existencia, en pedido y
comprometido para usarse en varios periodos de tiempo. El sistema
computarizado MRP accesa al archivo maestro del inventario para determinar
la cantidad disponible a emplearse en un periodo de tiempo dado y, si se tiene
el nimero de unidades suficientes para satisfacer las necesidades del pedido.

El archivo del inventario se mantiene actualizado registrando los movimientos
del inventario en el instante en que ocurren. Estos cambios se presentan
debido a los recibos de existencias y a los desembolsos, pérdidas por
desechos, partes defectuosas, pedidos cancelados entre otros.

2.1.4. Informes Debido a que el programa MRP tiene acceso al archivo de la
lista de materiales, los resultados del programa maestro de producciéon y del
archivo de registros del inventario puede arrojar una amplia variedad de
informes:

Informes Primarios: Son aquellos principales utilizados en el control de
inventario y de la produccion, constan de los pedidos planeados que seran
expedidos en el futuro, los avisos de expedicién de pedidos, los cambios de las
fechas de vencimiento, las cancelaciones o suspensiones, y los datos sobre el
status del inventario.

Informes Secundarios: Se consideran como informes adicionales, que son
opcionales en virtud del sistema MRP, se dividen en tres categorias
principales: informes de planeacion, informes de desempefio e informes de
excepcion.

2.2. MARCO CONCEPTUAL

BOM: Lista estructurada de Materiales y partes requeridas para fabricar
productos finales, en donde se identifica como se produce cada uno de los
productos terminados, especificando todos los articulos y subcomponentes, su
secuencia de integracion, su cantidad en cada una de las unidades terminadas
y cuales son los centros de trabajo en que se realiza la produccion.

CBN: Cadigos de Bajo Nivel.

CDR: Cantidad de Reorden.



CLASIFICACION ABC: Diferenciacién de los componentes en tres clases de
inventarios, con base en criterios tales como: costo unitario, volumen en costo
o tiempo en proceso.

CODIGOS DE EXCEPCION: Identificacién que se usa para separar los pocos
vitales de los muchos triviales (principio de PARETTO).

COSTO DE MANTENIMIENTO: Cuota o porcentaje de capital destinado a
lograr las mejores condiciones de los equipos, maquinas y herramientas
asociadas a un proceso de produccion.

COSTO DE OPORTUNIDAD: Tasa de rendimiento sobre la mejor alternativa
de inversion disponible. Es la tasa mas alta de rendimiento que se ganara si
los fondos se invierten en un proyecto en particular.

COSTO DE PREPARACION: O costo por alistamiento, es el valor en el que se
incurre como resultado de la planeacion y programacion de la produccion.

DEMANDA DEPENDIENTE: Grado en el cual la demanda de un articulo esta
relacionada con la demanda de otro de forma tal que si se conoce la demanda
de un producto final se puede calcular cuantos de sus subcomponentes son
necesarios.

DEMANDA INDEPENDIENTE: La solicitud de un producto terminado no esta
relacionada con la de los demas, sino que esta sujeta a las condiciones del
mercado.

ERP: Planeacién de Recursos Empresariales (Enterprise Resource Planning).
INVENTARIO: Existencia de cualquier recurso utilizado en la organizacion.

INVENTARIO DE SEGURIDAD: Nivel de existencias que asegura la
continuidad de las operaciones en una fabrica.

JIT: Justo a Tiempo (Just In Time).
LDM: Lista De Materiales.

MPS: Programa Maestro de Producciéon que constituye el impulsador del
sistema MRP a partir de recibir todas las solicitudes y pedidos de los clientes
de la empresa y los prondsticos de la demanda anterior, los cuales, llegan a ser
un insumo del sistema. Define las necesidades de producto terminado y
cuando se requieren.

MRP: Planeacion de Requerimientos de Materiales. Funcién de planificacion
detallada de materiales en la fabricacion de piezas componentes y en su
ensamble como articulos terminados.



PDR: Punto De Reorden o de Reposicion, equivale a la demanda anual dividida
por el valor de la cantidad econdmica.

PLANEACION DE MATERIALES: Describe la actividad de recibir informacion
sobre los requerimientos netos y brutos para cada pieza componente a partir
de la explosion del MRP.

PRONOSTICO: Prediccion del futuro con retroalimentacion de informacion en
forma rapida, certera y donde se necesite, para poder prever siempre que sea
posible cambios en la demanda.

SISTEMA DE INVENTARIO: Serie de politicas y controles que monitoréan los
niveles de inventario y determinan los niveles que se deben mantener, el
momento en que las existencias se deben reponer y el tamafio que deben tener
los pedidos.



3. METODOLOGIA

3.1. TIPO DE INVESTIGACION

La investigacidbn se realizara como un estudio exploratorio, dado que el
problema de investigacion no ha sido abordado antes. Si bien es cierto que
existen guias relacionadas con el tema de estudio y se han hecho estudios
similares en otros contextos (otras empresas, universidades) que serviran para
analizar como se han abordado las investigaciones, el contexto en el que se
desarrollard la investigacion es diferente a los ya estudiados y presenta
caracteristicas muy particulares, lo que requiere explorar las condiciones
especificas que se dan al interior de la Universidad de Cartagena y
particularmente en el Programa de Administracion Industrial para obtener
informacion amplia y suficiente que permita a los investigadores incrementar el
grado de conocimiento en lo que respecta al plan de estudios, los contenidos
programaticos de las asignaturas, la metodologia utilizada para impartir
conocimientos, los recursos con los que cuenta, etc. a fin de que las guias de
laboratorio y el material de apoyo propuesto estén acordes con los objetivos
propuestos.

3.2. POBLACION Y MUESTRA

La unidad de andlisis a utilizar en la investigacién estd comprendida por la
poblacion de docentes del Programa de Administracién Industrial que dictan
asignaturas relacionadas con el area de operaciones y produccion y que por el
contenido de las mismas requieren de la utilizacion del software para fortalecer
los conocimientos de los estudiantes. Dado que la poblacién en estudio es
pequefia se estudiara en su totalidad.

3.3. RECOPILACION DE LA INFORMACION

3.3.1. Fuentes

- Fuentes primarias Entrevista personal, simulacion, observacion.

- Fuentes secundarias Plan de estudios del Programa de Administracion
Industrial, contenido programatico de las asignaturas, textos, periodicos y
revistas, tesis, Internet publicaciones del fabricante del software MAX ERP y

del conferencista del diplomado Planeacion de requerimientos de Materiales
(MRP) bajo el software MAX ERP.



4. PRESENTACION DE LA UNIVERSIDAD DE CARTAGENA

4.1. RESENA HISTORICA

La Universidad de Cartagena, con domicilio en la ciudad de Cartagena, es una
persona juridica autbnoma, de caracter académico, con régimen especial,
creada por el decreto del 6 de octubre de 1827, expedido por el libertador
Simon Bolivar y reconocida por disposiciones legales posteriores, entre ellas, la
ordenanza No0.12 de 1956 del Consejo Administrativo de Bolivar, el decreto
No0.166 del 24 de febrero de 1983 de la Gobernacion del Departamento de
Bolivar. Se halla vinculada al Ministerio de Educacién Nacional, en lo referente
a las politicas y a la planeacién del sector educativo, de acuerdo con lo
perpetuado en la ley 30 del 28 de diciembre de 1992.

La Universidad de Cartagena puede designar internamente sus autoridades
académicas y administrativas, darse y modificar sus propios estatutos, crear, y
desarrollar sus programas académicos, otorgar los titulos correspondientes,
organizar sus labores de acuerdo con su mision y objetivos, adoptar los
reglamentos que fuere menester y disponer de sus recursos. Puede, asi
mismo, establecer, asumir y aplicar mecanismos financieros para el
cumplimiento de su funcion institucional, conforme a la Constitucion Nacional y
a las leyes de la Republica.

En la actualidad la Universidad de Cartagena ofrece alrededor de 17 carreras
de pregrado y un sinnUmero de programas de postgrados en todas las
carreras. La Universidad cuenta a su vez con cuatro instalaciones, tres de ellas
ubicadas en Cartagena, una en el Centro (Claustro de San Agustin), otra en
Zaragocilla y otra en el sector Piedra de Bolivar, la cuarta esta ubicada en el
municipio de Magangué.

En el Centro se encuentran las facultades de Ciencias Sociales y Educacién,
Ciencias Economicas, Ciencias Humanas, al igual que las oficinas
administrativas y de apoyo académico; las facultades del area de la salud:
Medicina, Odontologia, Enfermeria, Ciencias Quimicas y Farmacéuticas y los
programas de educacion superior a distancia se encuentran en Zaragocilla; en
el sector Piedra de Bolivar funciona la facultad de Ciencias e Ingenieria. En la
cuarta instalacién, ubicada en Magangué, funcionan unos programas de
educacion superior a distancia a nivel técnico y profesional relacionados con el
sector de la salud.



4.2. MISION

La Universidad de Cartagena es un centro generador y transmisor de
conocimientos culturales, cientificos, tecnolégicos y humanisticos. Forma
profesionales de alta calidad, dentro de claros valores de justicia, ética, y
tolerancia, capacitados para promover el desarrollo integral de la region y el
pais, y competir exitosamente en el ambito internacional.

Como institucion de educacion superior de la Costa Norte de Colombia,
histéricamente comprometida con su desarrollo, presta un servicio cultural y
cumple una funcion social fundamental en los siguientes principios: formacion
integral, espiritu reflexivo y de auto-realizacion.

Como institucion universitaria promueve y garantiza la calidad en la produccion
y transmision del conocimiento, en concordancia con el desarrollo de las
ciencias, las tecnologias, las artes y la filosofia dentro de un marco de respeto
y tolerancia en la pluralidad de razas, credos, edades, condiciones econdmicas,
politicas y sociales.

4.3. VISION

La Universidad de Cartagena, como institucion publica de la regién Caribe y
actor social de desarrollo, liderara procesos de investigacion cientifica en su
area geogréfica, constituyéndose en la primera institucion de educacién
superior de la Costa de Norte colombiana; con el mayor niumero de proyectos
de investigacién generadores de nuevos conocimientos, con el fin de elevar la
competitividad de nuestra regién en todo los ordenes.

Orientara los procesos de docencia basados en una alta cualificacion de su
recurso humano, facilitando la capacitacion en su saber especifico y en los
procesos de ensefianza - aprendizaje. Por la presencia permanente en la
interpretacion y aporte a las soluciones de la problematica regional y del pais,
se vera en el mediano plazo como la mejor opcion para la comunidad
académica, empresarial, y sociedad civil en general.



5. PRESENTACION DEL PROGRAMA DE ADMINISTRACION INDUSTRIAL

5.1. RESENA HISTORICA

La Facultad de Ciencias Econdmicas de la Universidad de Cartagena,
institucion estatal fundada el 6 de octubre de 1827, estaba constituida
inicialmente por los programas de Economia, Administracion de Empresas y
Contaduria Pdublica; crea, mediante Resolucion No. 44/94 del Consejo de
Facultad, el programa de Administracion Industrial, el cual es ratificado por el
Consejo Superior mediante Acuerdo No. 51 del 28 de Diciembre de 1994,
iniciando actividades académicas en el segundo semestre del afio 1996.

La region en la cual se encuentra ubicada la universidad de Cartagena se
caracteriza por su actividad turistica, industrial y comercial. En el sector
industrial se destacan la zona de Mamonal, conformada por la zona franca
industrial y la zona industrial de Mamonal; y al interior de la estructura urbana,
la zona industrial del Bosque.

La zona industrial de Mamonal posee mas de 60 plantas, cuya produccion
combinada genera aproximadamente 800 millones de ddlares al afio. Las
actividades predominantes son: Produccion de abonos, oxigeno, nitrégeno,
procesamiento de atun, produccién de polipropileno y polioles, refinerias,
malterias, P.V.C., empaques plasticos, siderurgia, envases metalicos, Yy
camaroneras.

En lo que respecta a la Zona industrial del Bosque en los ultimos afios ha
tenido un pronunciado auge. Sus principales industrias pertenecen a la rama
de alimentos y bebidas, servicios (transporte y almacenaje), refrigeracion,
calzado, P.V. C., industrias metalmecanicas livianas, y el surgimiento de los
muelles privados como consecuencia del movimiento aperturista en el campo
econoémico.

De otra parte, Barranquilla ha sido un polo de permanente jalonamiento de la
actividad industrial en la Costa Atlantica.

Al examinar el repunte industrial de la costa y la necesidad de crecimiento
industrial en el pais en general, surge la necesidad de contar con el talento
humano necesario para administrarlas de tal manera que se asegure el logro
de la productividad para alcanzar la competitividad requerida en una economia
abierta y globalizada.

He ahi la motivaciéon que un grupo de profesionales con experiencia en las
actividades industrial y académica, tuvieron para sugerir, con acierto, la



estructuracion del programa Administracion Industrial para llenar el vacio
existente en cuanto a profesionales formados entre otras, para ejercer una
gerencia técnica.

La Facultad de Ciencias Economicas esta funcionando en la sede centro,
Carrera 62 No. 36-100 de la ciudad de Cartagena, Departamento de Bolivar,
pero proximamente se trasladara a la sede Piedra de Bolivar

En los pocos afios de existencia del programa, la poblacion de bachilleres de la
region ha tenido una constante y marcada preferencia por esta carrera, con una
demanda promedio de 500 solicitudes anuales. No obstante, por disposicion
del ICFES, el numero de admitidos ha sido de s6lo 45 por periodo académico.

En el mes de Diciembre del afio 2001, doce estudiantes que ingresaron en la
primera admision, obtuvieron el titulo profesional de Administradores
Industriales, constituyéndose en la primera promocién de egresados de este
programa.

Al primer periodo académico del afio 2003 han egresado un total XXXX de
profesionales, para un total de cinco promociones.

Desde su creacion el programa de Administracion Industrial ha concebido la
investigacibn como una de las funciones que sustentan la calidad de la funcion
académica y de proyeccion social; por tanto los trabajos de investigacion que
han realizado los estudiantes con el proposito de obtener su titulo profesional,
constituyen un aporte valioso tanto para el sector industrial, como para las
Pymes de la ciudad y otro tipo de instituciones.

5.2. CAMPO DE ACCION

La supervivencia de las empresas es la Unica garantia que puede tener el pais
para generar los niveles de empleo requeridos para resolver los problemas
sociales que lo agobian. Para lograrla es necesario que las empresas se
tornen competitivas lo cual solo es posible si alcanzan altos niveles de
productividad como consecuencia de la implementacion de sistemas que
aseguren la calidad en los productos y servicios que se ofrecen. El
Administrador Industrial de la Facultad de Ciencias Econdmicas de la
Universidad de Cartagena esta dotado de los elementos tedrico practicos y
habilidades que requiere un profesional para enfrentar con éxito las demandas
del sector industrial, en cuanto a la administracion del recurso fisico y
financiero, del talento humano y de los procesos para superar los desafios que
amenazan las empresas industriales.

El Administrador Industrial puede desempefiarse con idoneidad en las
siguientes areas: Planeacion, organizacion, direccion y control de plantas
industriales; disefio, coordinacion y analisis de areas de Calidad vy



Productividad, Organizacion y Métodos, Almacén y Materiales y Estadistica
Industrial; disefio, coordinacion e implementacion de las politicas de
capacitacion y desarrollo, analisis de costos y operaciones industriales,
seguridad industrial, mantenimiento industrial y sistemas aplicados a la
organizacién industrial; consultoria 0 asesoria de empresas industriales en las
areas de Administracion de Operaciones, Gerencia de la Calidad entre otros;
elaboracion, ejecucion y evaluacion de proyectos industriales y/o de tipo
logistico; gestidn y creacion de su propia unidad productiva.

5.3. FORMACION DE LOS ESTUDIANTES

El egresado del programa de Administracion Industrial se caracterizara por ser
un profesional idéneo, comprometido con el desarrollo industrial de la Costa
Norte y del pais en general, capacitado y competente para desempefiarse con
eficiencia y con gran sensibilidad humana y social en el ejercicio de sus
funciones especificas en el sector productivo, en las areas de administracion de
los procesos productivos, estadistica industrial, administraciéon del talento
humano y la optimizacién de procesos, mediante la aplicacion de los avances
cientificos y tecnologicos para la busqueda permanente de altos niveles de
productividad, consecuentes con las necesidades de nuestro entorno industrial.

5.4. PROYECCION SOCIAL

En cuanto a las actividades de proyecciéon social, el programa de
Administracion Industrial ofrece sus servicios a la comunidad y desarrolla
programas y proyectos que beneficien al sector productivo y a la sociedad en
general.

El programa tiene institucionalizado las siguientes actividades:

Visitas Empresariales: En el desarrollo de algunas asignaturas, se programan
en cada semestre, visitas a empresas de diferentes sectores econémicos de la
ciudad y la region; con el propésito de que los estudiantes se vayan
familiarizando con el quehacer de las empresas industriales, comerciales y de
servicios y lleven a la préactica los conocimientos teoricos adquiridos en las
aulas.

Ruta Académica: Con el propésito de que los estudiantes se familiaricen con
todo tipo de empresas que conforman el sector industrial del Pais, se ha venido
institucionalizando un viaje de complementacion, de los alumnos que cursan el
VIl semestre de la carrera, a los principales centros industriales. Esta
actividad se ha denominado Ruta Académica. Es de vital interés para el
Programa que los estudiantes observen de cerca ciertos adelantos



tecnoldgicos tanto en tecnologia dura como blanda a los que no puede tener
acceso en las aulas de clase o en empresas locales.

Practicas Industriales: La practica industrial es una modalidad de aprendizaje
constituido por un periodo minimo de 4 meses tiempo completo u 8 meses en
jornadas de medio tiempo, en que los estudiantes realizaran pasantias en las
empresas de la ciudad de Cartagena, de la region, del pais y/o del exterior, con
el propdsito de adquirir habilidades a través de la convivencia en el ambiente
de trabajo y en el desempefio de las funciones asignadas.

Cursos de Actualizacion: El programa desarrolla programas de capacitacion
tales como: Diplomados, seminarios y curso de actualizacién que estén acorde
con las areas de formacion del programa y que respondan a las necesidades
del sector productivo y académico.

A través de los convenios que la institucion tiene firmado con universidades de
Europa, América Latina y los Estados Unidos, se va a desarrollar el programa
del profesor invitado, con el propdsito programar cursos de actualizacion para
docentes y estudiantes, asi como el programa de pasantias.

Postgrados: Ha suscrito un convenio con la Universidad del Valle para ofrecer
la Especializacion en Calidad y productividad.

Fundaciéon Universitaria para el Liderazgo “FUNDULIDER”: Esta fundacion es
una idea que nace entre los estudiantes del programa, casi desde el nacimiento
del mismo y que es apoyado por la administracion, pero es hasta febrero del
ano 2000 cuando se constituye como tal. El objetivo es servir de apoyo a la
formacion integral de los profesionales, incentivando y promoviendo el espiritu
de liderazgo entre los estudiantes universitarios.

FUNDULIDER ha venido realizando actividades tales como conferencias,
talleres, la primera muestra de ideas creativas EXPOCUC 2000, seminarios de
crecimiento integral para sus miembros, convirtiéndose asi en una organizacion
de puertas abiertas a todos los estudiantes de la Universidad de Cartagena,
permitiéndoles a éstos participar en todos y cada uno de sus proyectos.

El programa a través de su existencia ha sido objeto de graduales ajustes para
ponerlo a tono con las nuevas realidades cientificas y tecnoldgicas, como
consecuencia de la constante innovacion, caracteristica fundamental de un
mundo globalizado del que el pais, la region y el Departamento de Bolivar no
pueden sustraerse.

En este orden de ideas es necesario continuar con la colaboracion de todos los
estamentos (docentes, estudiantes y personal administrativo) y con mente
abierta y dispuesta a asimilar las corrientes innovadoras en materia
pedagolgica, cientifica y tecnolégica, de manera que se pueda asegurar la
sostenibilidad, la competitividad y el mejoramiento continuo que mantenga al



Programa en posicion de liderazgo tanto al interior de la universidad como en el
medio social.



6. MODULOS DEL SOFTWARE MAX ERP

El software MAX ERP esta constituido por treinta y cinco modulos de
expansion, integrados en los nueve maodulos basicos: Clientes, Ingenieria,
Materiales, Produccion, Financiero, Ejecutivo, Comercio E, Utilidades y MAX
NET.

A limimisctucadn ilesl Sistezna - MANAGF A

delivdad Oocioqes  [lemamizct=s  ssaca
el wlesls
Cliente |Ing:9’|i3rra " Fatariales ]F"u:u:u:ciu:ln ]=iraﬂci9ro ]Eiecn_ti'.f:u Zorere o-E | Nilidaces ]\MﬁNet]

K KEWILL

Max ADMINISTRADCR DEL SISTEMA

HEADOG e IMTEGRACIEH ® CONF GUNADO™
* [ IFFEREHIP 5

= FHULES _ UKD =M=%

BN ST HTAS

Figura 5. Médulos Basicos de MAX ERP

El médulo de clientes, integrado por: Despachos Avanzados, Integracion
Clippership, Configurador, Administrador de Ventas y Proceso Ordenes de
Ventas, estd diseflado para ayudar al usuario a ingresar ordenes de ventas,
despachar, facturar productos y satisfacer las consultas de sus clientes
inmediatamente. Con este siempre se sabra donde estan las ordenes y hacia
donde van. La integracion total con otros modulos de MAX permite ver la
cantidad disponible en inventario e informacion de crédito del cliente durante el
proceso de ingreso de pedidos de los mismos. Este modulo también mantiene
informacion de los datos de los clientes, seguimiento de las ventas, facturas y
acumulacion de datos de ventas para reportes financieros.



El médulo de ingenieria, compuesto por: Lista de Materiales, Configurador de
Planta y Administrador Eco, permite ejercer un mayor control sobre los
procesos de planeacion, documentacion e implementacion de las ordenes de
cambios de ingenieria. Incluye herramientas para la definicion de todas las
partes, listas de materiales y documentaciOn necesaria para realizar un
completo cambio de ingenieria con el minimo esfuerzo. Se provee acceso en
tiempo real a inventarios, proveedores, ventas y registros de historia de
transacciones, asegurando que el proceso de cambio sea exactamente seguido
y en sincronizacion con MAX.

El modulo Materiales, constituido por Programacion Avanzada, Control de
Inventario, Programa Maestro, MRP y Control de Compras, es uno de los
modulos mas importantes sobre el cual el sistema MAX esta construido. Las
pantallas y reportes ofrecidos en éste médulo permiten construir y mantener las
listas de materiales o férmulas de producto en un espacio visual, con toda la
informacion al alcance del usuario con solo un clic del Mouse. Este médulo
también mantiene informacion importante de los productos y permite revisar los
datos de las estructuras de los productos de arriba hacia abajo o de abajo
hacia arriba.

El médulo de Produccién, conformado por: APS A MPS, Sistema de Captura de
Datos, Programacién Capacidad Finita y Ejecucién de Planta, permite crear
ordenes de produccién, hacer seguimiento del inventario en proceso, mantener
informacion de los centros de trabajo, y analizar faltantes y pendientes. Con el
modulo de Produccion en funcionamiento se experimentan incrementos en la
productividad de la mano de obra, mejor utilizacién de la maquinaria, menos
tiempos perdidos, planes de capacidad confiables y predecir programas de
horas extras. Las ordenes estan en proceso en manufactura, pero se tiene la
seguridad de que saldran en el tiempo estipulado. Ahora se puede asegurar
gue los dias de atrasos en los despachos terminaron.

El médulo Financiero, integrado por: Costos, Dynamics e integracion financiera,
es el eje de la informacion financiera para todo el negocio. La configuracion
flexible del plan de cuentas, el procesamiento inteligente de transacciones y las
capacidades sofisticadas de personalizar los reportes proveen las herramientas
necesarias para facilitar el dominio de los datos financieros. Ademas permite
hacer un seguimiento de las variaciones de costos de materiales, mano de obra
y costos de las compras por producto, nUmero de orden o por centro de trabajo.
Los contadores y Auditores pueden usar todos los reportes y consultas
ofrecidos para analizar el desempefio de los costos comparando el costo actual
con el costo planeado, conociendo exactamente cuanto material y mano de
obra ha consumido cada orden, pieza y operacion.

El médulo Ejecutivo, constituido por: Administrador Alertas, MAX Info y Cristal
Reports, esta diseflado para asistir a la gerencia en la toma de decisiones,
proveyendo de informacion exacta en cuatro areas funcionales: materiales,
recursos, inventarios, contabilidad de costos y control de la produccién. La
informacion oportuna para el andlisis de decisiones es fundamental, este



modulo pretende extraer la informacién fundamental y comparar con los planes,
para determinar el nivel de cumplimiento en los indicadores de gestion, extrae
datos directamente de MAX, calcula estadisticas relevantes y visualiza o
imprime varios estilos de gréaficos con colores personalizados. Este es un
modulo que permite trabajar bajo el ambiente Windows, el cual extrae, resume
y efectla operaciones para dejar la informacion lista para ser consultada o
impresa por el ejecutivo, para que en vez de sentarse y revisar montafias de
nameros, vea los resultados de sus indicadores inmediatamente.

Los modulos restantes Comercio E (EDI, Facturacion EDI y Visibilidad-E);
Utilidades (Configuracion APS, Sincronizacion APS, Utilidades de Base de
Datos, Seguridad Series Administrativas y Rastreador) y MAX NET son
modulos que ofrecen funciones informaticas auxiliares y permiten trabajar via
Internet, bien sea con los proveedores o los clientes.

En la versibn Académica instalada en la Universidad de Cartagena no es
posible tener acceso a todos los médulos que componen el software, existen
algunos médulos cuyo acceso es restringido. Al intentar ingresar a uno de
éstos modulos se despliega el siguiente mensaje de error, indicando que la
entrada es invalida y especificando el nUmero del registro de entrada:

Irvalid Reqistiy ey
Cannat find selected Application far
Reqistry Entry Mumber 150

Fleaze see your Systemn Adminiztrator

Figura 6. Advertencia Modulo no Disponible

6.1. HERRAMIENTAS PARA LA UTILIZACION DEL SOFTWARE

6.1.1. Mouse EIl botén izquierdo del Mouse permite escoger las opciones del
menu, haciendo clic en el siguiente campo de la pantalla, o doble clic en un
campo para ver una informacién mas detallada. La tecla TAB se usa para
moverse de campo en campo.

6.1.2. Ayudas La mayor parte de las ventanas y cajas de dialogo poseen
botones de ayuda para obtener mas informacion. En la mayoria de las
ventanas con un clic en el botén con la flecha /? y después sobre el campo o
area automaticamente trae la ayuda que cubre el topico. También se pueden
buscar topicos especificos dentro de la ayuda. La opcidén de uso de ayuda en
el menu de ayuda explica como usar la ayuda. De igual manera, presionando



la tecla F1 se accede a dicha ayuda.

En la parte inferior de las consultas aparece la Barra de Desplazamiento, que
permite ubicarse horizontalmente, visualizando las consultas deseadas.

Las columnas pueden ser ampliadas o reducidas de igual forma que una hoja
de Excel. Adicionalmente se puede sobrescribir en los campos que permiten
modificaciones segun el perfil que cada uno de ellos maneja.

6.1.3. Seguridad de usuarios Desde el menu ACTIVIDAD, en LDM,
seleccionando SEGURIDAD DE USUARIOS es posible asignar diferentes
niveles de seguridad para cada usuario para las diferentes areas en un modulo
de MAX.

Lista de Matenales - Segundad de usuanos

Mombre del Uzuario

MANAGER j| Adicionar Usuario | | Cemrar I Hiveles |

Modificar Contrasena | Eliminar Usuario | Guardar | Apuda |
—Maestro de Piezas —LDM Yisual ——— [ Informes
Maesztro Piezas IT LDM Visual I? Lista de Piezas IT
Ingenieria IT LDM IT
I? —En Lote
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Figura 7. Seguridad de Usuarios

Se selecciona NOMBRE DE USUARIO y se cambia el cédigo de seguridad
para cada area. Es necesario asegurarse de usar el botbn GUARDAR vy
guarde todos los cambios. Con un clic en NIVELES se ven los cédigos de
seguridad por nivel. Para adicionar y eliminar usuarios se requiere derechos de
supervisor.

Para eliminar un usuario, se escoge el nombre del usuario que se desea
eliminar en el campo NOMBRE DE USUARIO y se hace clic en ELIMINAR.
Para adicionar un usuario, debe hacerse clic en ADICIONAR USUARIO y se
adiciona el nombre y contrasefia del nuevo usuario. Adicionalmente, se puede
modificar la contrasefia si se tienen derechos de Supervisor. Para ello se hace
clic en ACTIVIDAD / SEGURIDAD DE USUARIO y se selecciona el usuario
requerido en NOMBRE DE USUARIO / MODIFICAR CONTRASENA.



La version académica no exige contrasefias de usuario para moverse entre
cada uno de los modulos del software, por ello aparece el siguiente mensaje de
error cada vez que se ingresa, por primera vez, en el transcurso de una sesion,
a alguno de los mddulos.

Error de BTrieve
09 - Fin de Archivo

Archivo : ohkewilmaritesis\GLACCt dat
Contenido : Mo g8 encontrd la clave de djena a Inventano. Se utilizarad defecta.

Figura 8. Clave Utilizada por Defecto

6.1.4. Enlaces Los mddulos basicos de MAX permiten enlaces a través de los
botones Manuales, Navegador, Soporte y Kewill. Con Clic en Manuales se
lanzan documentos en linea bajo Acrobat Reader, los cuales contienen
informacion sobre el manejo y propiedades del software. Con Navegador se
ingresa al Explorador de piezas donde se puede visualizar de manera rapida
informacion personalizada sobre las piezas que se estdn manejando. Soporte
y Kewill proporcionan enlaces via internet a las paginas Web de soporte y del
proveedor del software respectivamente.

6.2. LISTA DE MATERIALES

El sistema MAX se inicia con el médulo Lista de Materiales. La primera tarea
en la implementacion del sistema es el ingreso de las estructuras de piezas y
productos. Las pantallas y reportes ofrecidos en el médulo de Lista de
Materiales permiten construir y mantener Listas De Materiales (LDM) en un
espacio visual, en el que toda la informacion relevante se encuentra disponible.
La LDM visual se activa presionando el icono de LDM (cajas conectadas).
Para activar el Maestro de Piezas, se hace clic en el icono de rompecabezas.
El Mdédulo de Listas de Materiales mantiene informacién importante de la pieza
y permite generar arboles de productos para todos los ensambles.

La Lista de Materiales para un producto terminado incluye todas las piezas
manufacturadas y compradas necesarias para producir el item terminado. Para
mantener ésta informacion en el computador, MAX almacena la informacion de
las piezas individuales en un formato jerarquico. Esto distingue la identificacion
de piezas padres de la identificacion de piezas componentes. Después de solo
una entrada, es posible localizar y usar las relaciones o combinaciones de
piezas que puedan ocurrir muchas veces a través de toda la linea de estructura
del producto.



El siguiente ejemplo de la estructura de un Computador muestra claramente
ésta jerarquia: EI Computador (pieza A) es fabricada de otras tres piezas:
Monitor (pieza B), Unidad del Sistema (pieza C) y Teclado (pieza D). El
Teclado (pieza D) también requiere una pieza componente que son las Teclas
(pieza E).

Computador
Pieza A
Monitor Unidad Sistema Teclado
Pieza B Pieza C Pieza D

Teclas
Pieza E

Figura 9. Estructura de Producto para un Computador

Cada una de estas piezas se acomoda a la jerarquia lo cual es importante para
el proceso completo de planificacion. Asi, el Computador Personal es la pieza
de mas alto nivel. El Monitor, la Unidad del sistema y el Teclado son entonces
componentes o piezas de mas bajo nivel del Computador Personal. El Teclado
tiene doble relacion, es componente del Computador Personal y padre del
componente Teclas.

MAX almacena la informacion de la Lista de Materiales para el Computador
Personal en la siguiente relacion:

Relacién No. Pieza Padre Pieza Componente
1 A B
2 A C
3 A D
4 D E

En adicion a la relacion basica de pieza padre y componente, la Lista de
Materiales almacena la cantidad de piezas componentes requeridas para
fabricar la pieza padre. Esta cantidad es referenciada como Cantidad Por,
pues define cuantas piezas componentes son requeridas por padre.

6.3. LDM VISUAL



La LDM Visual ha sido disefiada para maximizar el espacio de trabajo y asi
tener todos los datos relevantes disponibles en una pantalla. Las ventanas
divididas designan tres paneles de informacion separados los cuales pueden
ser ajustados al tamafio deseado para adaptarse a las necesidades
individuales.

Cuando se hace clic en el icono de Visual LDM, los registros del Maestro de
Piezas aparecen en el panel superior derecho. De esta manera se puede ver
rapidamente la lista de identificacion y descripcion de piezas desde esta
ventana.

El Maestro de Piezas puede ser visualizado por ID de Pieza, Descripcion de
Pieza o Cddigo de Comodidad, ordenado de acuerdo al criterio seleccionado
en la caja visualizadora. El visualizador también buscara en la base de datos
caracter por caracter, en secuencia de izquierda a derecha. Por ejemplo, si se
usan cédigos de comodidad 100, 200, 400; es posible escoger agrupar por
Caodigo de Comodidad e ingresar el nimero 4 para traer todos los niumeros 400
a la parte superior del visualizador. El icono a la izquierda del nimero de pieza
representa el codigo de tipo de pieza.

Para poder ver una estructura de producto expandida de cualquier pieza en el
maestro de piezas, es necesario hacer doble clic al ID de la pieza y ésta
aparecera en el panel de ventana inferior derecho. Haciendo clic en el “1” para
visualizar un solo nivel, haciendo clic en el boton de “+” se visualiza la
explosion en multiplos niveles. Haciendo clic en “Todas las Fechas” se
visualizan todas las estructuras de producto para todas las fechas de
efectividad, no sélo las activas. Haciendo clic en “Desc” se ve la descripcidon
de la pieza como también el numero de pieza. Haciendo clic en “Detalle” se ve
unidad de medida, cédigo de cantidad, cddigo de tipo de LDM y fecha de
efectividad. Cualquier pieza con componentes no desplegados mostrara un +
al lado del icono del tipo de pieza. Haciendo doble clic para expandir otro nivel,
o doble clic a una pieza explosionada para comprimir un nivel. Dando clic a la
opcion de “implosidon” se visualiza la parte padre de una pieza especifica en
este panel.
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Figura 10. Lista de Materiales Visual

6.4. MAESTRO DE PIEZAS

El acceso se realiza de la siguiente manera:

INICIO / PROGRAMAS / MAX From Kewill ERP / MAX For Windows
LISTA DE MATERIALES
ACTIVIDAD / MAESTRO DE PIEZAS

En éste modulo puede introducirse la minima informacion requerida para
adicionar y hacer disponible una pieza en MAX: ID de Pieza, Unidad de Medida
y Cdédigo Tipo de Pieza. Las partes son adicionadas en el Maestro de partes al
cual se accede desde el menu ACTIVIDAD o haciendo clic en el icono del
Maestro de piezas. Cualquier pestafia puede utilizarse para ingresar una
nueva pieza, a excepciéon de la pestafia LDM, la cual es usada para ingresar
estructuras de productos.

Cada pestafia esta configurada para las necesidades particulares de un
departamento e incluye campos que lo relacionan con otros. Una persona de
contabilidad puede ingresar nuevas piezas incluyendo toda la informacion de
costos utilizando la pestafia de contabilidad. De igual manera, una persona de
inventarios puede ingresar nuevas piezas incluyendo toda la informacion de
almacenes y demas informacion relacionada con el manejo de inventarios.

6.4.1 Maestro El acceso se realiza de la siguiente manera:

INICIO / PROGRAMAS / MAX From Kewill ERP / MAX For Windows



LISTA DE MATERIALES
ACTIVIDAD / MAESTRO DE PIEZAS /| MAESTRO

Esta es la primera pantalla que se usa en MAX. Todas las piezas, incluyendo
lineas de producto y recurso, tienen que ser adicionadas en MAX usando ésta
pantalla. Un clic derecho en el campo de ID de Pieza lleva a la caja de Asociar
donde es posible consultar las caracteristicas de un producto existente.

Esta pantalla permite adicionar piezas, lineas de producto y recursos en MAX.
Las piezas también pueden ser adicionadas usando Cargue de Datos de
Piezas. Esta provee la informacion inicial de la pieza para "el arbol de
producto” de la Lista de Materiales.

Ingrese pieza y descripciones.

Q) Maesire de piazas
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Figura 11. Lista de Materiales / Maestro de Piezas
En la ventana Maestro se utilizan los siguientes campos:

ID de Pieza (Identificacion de Pieza) Es el nombre o nimero de la pieza o
recurso que MAX utiliza para identificar la pieza. El formato de la identificacion
de la pieza es definido por el usuario. Puede contener una combinacion de
caracteres alfanuméricos con un maximo de 15 caracteres. Para efectos de la
realizacion de las guias se ha seleccionado una identificacion de 6 caracteres
en donde los dos primeros digitos corresponden al nimero del producto, los
dos siguientes al nivel y los dos ultimos al consecutivo.

Un cabdigo incorrecto de tipo de pieza puede causar inconsistencia en el
proceso de planificacién del MRP.



Descripcidon Hay dos campos de 25 caracteres, cada uno en los cuales se
puede describir la pieza. La descripcion 1 es impresa en todos los reportes y
visualizada en todas las pantallas. La descripcion 2 puede ser descargada
usando Descargar Datos de Piezas. Esta es visualizada en pantallas
seleccionadas e impresa en algunos reportes.

Unidad de medida de la Lista de Materiales Es la Unidad de Medida de la
Lista de Materiales en la pantalla Maestra del Maestro de Piezas. También
aparece para la pieza padre y componente en la pantalla de la LDM. La
Unidad de medida esta conformada por dos cddigos de caracteres que son
definidos por el usuario. Se pueden utilizar:

Oz = Onzas

LB = Libras

MT = Metros

UN = Unidades
TN = Toneladas

MAX mantiene tres Unidades de Medidas: La Unidad de Medida de Listas de
Materiales presentada en ésta pantalla, la Unidad de Medida de Costos
ingresada a MAX en Mantenimiento de Datos de Costos y la Unidad de Medida
de Compras ingresada en MAX en Mantenimiento de Datos de Compras. MAX
soporta estas tres unidades de medidas diferentes para que se pueda, por
ejemplo, comprar una materia prima en Libras, almacenarla en Metros y
costearla en cientos.

Notas Pieza Esta pantalla es usada para crear o modificar notas de una
pieza para una estructura de producto. Las notas pueden contener hasta 3500
caracteres y cada una puede ser adjuntada a la pieza especifica. Ambas Notas
de la Pieza y de la LDM pueden ser impresas en el Reporte de Listas de
Materiales y las notas de la pieza en el Reporte de Listas de Piezas. Cuando
se elimina una pieza o una estructura sus notas también son eliminadas.

Es posible definir el nUmero de caracteres para la anchura de cada linea de la
nota. Ingresando las notas en la pantalla en blanco y haciendo clic en OK para
almacenar.

Caddigo de comodidad (Codigo de Bien de Consumo) Este es un codigo de
libre definicion y también se encuentra en la pantalla de Ingenieria. Es usado
para categorizar las piezas. Algunos reportes se pueden organizar por este
campo, para que puedan ser impresos en secuencia de cddigo de comodidad.

Clv de CDU (Clave definida por el usuario) Es un campo de 15 caracteres
definido por el usuario y presenta las mismas caracteristicas del anterior.

- Referencia Definida por el Usuario (Ref CDU) Es un campo de 25 caracteres
definido por el usuario. Presenta caracteristicas similares a los dos anteriores.



Tipo de Pieza Para codificar diferentes tipos de piezas MAX usa iconos en
los modulos de Windows. Los codigos incluyen:

= Pieza Ordinaria Fabricada de MRP

= Pieza Ordinaria Adquirida de MRP

= Pieza Fabricada con Nivel de Reaprovisionamiento
= Pieza Adquirida con Nivel de Reaprovisionamiento
= Pieza de Grupo o Familia

= Pieza de Programacion Maestra

= Pieza de Proveedor Ajeno o Externo

= Conjunto Fantasma

= Recurso

= Seudo pieza

= Herramienta

= Pieza a Granel Fabricada

= Pieza a Granel Adquirida

Cada cdédigo de tipo de pieza representa el tipo de pieza y de acuerdo a su
seleccién, MAX fijara el sistema de adquisicion de materiales para la empresa.
Por ejemplo, el Cdodigo de Tipo de Pieza M se usa solo para piezas de nivel
superior que sean manualmente programadas en el Programa Maestro
(generalmente productos terminados). Si se quiere que la mayoria de las
piezas componentes sean automaticamente planificadas usando MRP, éstas
deben ser codificadas como tipos de piezas A (manufacturadas) o B
(compradas). El médulo de MRP no creara ordenes planificadas para piezas
con Cadigos de Tipos de Piezas C, D, F, M, P, R, S, X, 0 Y. Si se esta usando
el Modulo de Configuracion, se tiene que ingresar el Codigo de Tipo de Pieza
como F (Familia) para la piezas padres que necesitan ser configuradas.

Pieza Fantasma: Representan una relacién fisica, no son almacenadas ni
vendidas, no son compradas o fabricadas y pasan los requerimientos
directamente a través de sus componentes. Por ejemplo, la lista de materiales
de ingenieria para el computador incluye un componente llamado tarjeta
principal, el cual tiene dos componentes: unidad central de procesamiento
(CPU) y la memoria. A la tarjeta principal se le asigna una identificacion de
pieza. Cuando el computador es fabricado, la CPU y la memoria son
colocadas directamente dentro del computador y no son pre-ensambladas
dentro de la tarjeta madre. Por lo tanto manufactura no recoge o ensambla
tarjetas madres. A la tarjeta madre se le da un cédigo de tipo de pieza de P
para fantasma, que representa su posicion en la estructura del producto sin
crear requerimientos y ordenes de produccion para construir la pieza.

Seudo pieza: El tipo de pieza Seudo pieza es similar al fantasma con la
excepcion de que este puede ser almacenado y vendido basado en demandas
independientes solamente (como piezas de reposicion). Por ejemplo, si la
tarjeta madre como se explico bajo las necesidades del fantasma necesita ser
almacenada para piezas de reposicion, esta debe ser codificada como S para
Seudo pieza.



- Suprimir o eliminar una pieza Para eliminar una pieza del maestro de piezas
debe hacerse clic en el boton Suprimir cuando la pieza se observe en el
campo ID de Pieza o en alguna de las otras ventanas de la LDM. Para ello se
tienen que cumplir las siguientes condiciones: la pieza no puede ser un
componente o un padre en cualquier estructura de producto; la pieza no puede
tener ninguna existencia de inventario en almacenes liquidables o no
liquidables (para verificar esto, visualice Emplazamiento por Localizacion); la
pieza no puede tener ordenes abiertas o cerradas de cualquier clase (para
verificar, use Visualizacion Detallada del Programa Maestro o Visualizacion
Detallada de PRM, dependiendo del codigo de tipo de pieza); la pieza no puede
tener una ruta de proceso (para verificar, vaya a Visualizacion de Ruta de una
Pieza); la pieza no puede tener una relacion pieza / proveedor (para verificar
vaya a Datos Proveedor Pieza). Si esta usando el Mddulo de Ingreso de
Ordenes de Ventas de MAX, la pieza no puede tener registros de piezas
vendidas (para verificar, use los Datos de Ventas de una Pieza). Si esta
usando el Médulo de Control de Piezas de Manufacturero, la pieza no puede
tener registros de piezas de manufacturero. Si esta creando Recepciones de
Ordenes de Compras, la pieza no puede tener ningun registro de Recibos de
Ordenes de Compras sin Contabilizar (para verificar, use el Reporte de Recibos
sin Contabilizar por ID de pieza e incluya comprobantes de recibo). Para
usuarios con Multiples Costos, los datos de los costos establecidos no deben
permanecer en el sistema. Con derechos de Supervisor, los correspondientes
datos establecidos de costos seran eliminados con la pieza. Si cualquiera de
estas condiciones no han sido satisfechas, uno de los siguientes mensajes de
error se desplegara:

Error, El Registro esta siendo usado

Error, La Pieza esta siendo usada como Padre
Error, Cantidad Disponible Mayor que Cero
Error, Existe una Ruta para la Pieza

Error, Existen Ordenes para ésta Pieza

Error, Existen Datos de Ventas de la Pieza
MPC Existen Registros Maestros

Error, Existe Pieza Proveedor para "IDPROV"
Error, Existencia Disponible No Liquidable > 0

6.4.2. Ingenieria El acceso se realiza de la siguiente manera:

INICIO / PROGRAMAS / MAX From Kewill ERP / MAX For Windows
LISTA DE MATERIALES
ACTIVIDAD / MAESTRO DE PIEZAS / INGENIERIA

La pestafia de Ingenieria provee los campos que normalmente son mantenidos
por Ingenieria. Estos campos también estan contenidos en otras pantallas. Un
clic derecho en el campo de ID de Pieza lleva a la caja de Asociar, permitiendo
acceder a cualquier pieza previamente creada. Esta pestafia también contiene
un sector para mostrar el plano relacionado con la pieza. El nombre del archivo
del plano debe ser ingresado en el campo de Nombre Archivo llustraciéon para



la pieza, aqui se pueden ver ilustraciones de las piezas bajo los archivos con
extensiones BMP, PCX, TIF, TGA, DIB, DCX 'y JPEG.

Los campos mas relevantes que se diligencian desde ésta pestafia, son los
siguientes:

Numero de Dibujo Este campo en la pantalla de Ingenieria es el nimero de
ilustracion de los planos de disefio autorizando la fabricacion de ésta pieza.
Este es una entrada de referencia que no es requerida por el sistema y el
usuario decide si emplea o no el campo.

Estado de ingenieria El Cbédigo de Estado de Ingenieria en la pantalla de
Ingenieria es usado para llevar un seguimiento del ciclo de vida de la pieza
desde el disefio de Ingenieria hasta su obsolescencia. Los codigos validos van
de 1 a 5. Las definiciones sugeridas son:

(Planificada por Ingenieria)
(Liberada a Produccién)
(Detener por Emergencia)
(Detener Después de Fabricada)
(Obsoleta)

OO WN B
mou oo

Cuando se ingresa un estado 5, la fecha del sistema se escribira en el campo
de Fecha de Caducidad, aunque ésta fecha puede ser cambiada. Se recibira
un mensaje de advertencia si se usa una pieza con estado 5 en una orden de
venta. Existe la posibilidad de excluir las piezas con estado 1 y/ o 5 de la
explosion del MRP.

Archivo Dibujo Es posible especificar y visualizar dibujos, planos, fotos,
videos, documentos y otra clase de archivos relacionados con cada pieza. Los
tipos de archivos que se pueden relacionar y visualizar son: BMP, PCX, TIF,
TGA, DIB, DCX y JPEG ingresando el nombre y extension del archivo que
contiene el dibujo. Activando MOSTRAR y ABRIR se observa el archivo
seleccionado.
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Figura 12. Lista de Materiales / Ingenieria
6.4.3. Planificador El acceso se realiza de la siguiente manera:

INICIO / PROGRAMAS / MAX From Kewill ERP / MAX For Windows
LISTA DE MATERIALES
ACTIVIDAD / MAESTRO DE PIEZAS / PLANIFICADOR

Esta pantalla es usada para ingresar informacion de la pieza para ser usada
por el Modulo de MRP y Ejecucion de planta, ademéas puede ser usada para
ingresar nuevas piezas. Al igual que en los médulos anteriores, el ID de Pieza
y la Descripcion, identifican cada una de las piezas. Los demas campos se
explica a continuacion:

ID Planificador Describe el nombre, iniciales o nimero de identificacién del
responsable de la planeacion de ésta pieza. Esta informacion puede ser
ingresada también desde el Maestro.

- ID Comprador Describe el nombre, iniciales o nimero de identificacion del
responsable de la compra de la pieza. Esta informacion puede ser ingresada
también desde el Maestro.
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Figura 13. Lista de Materiales / Planificador

Dias Periodicos Este campo comprende el tiempo en dias que transcurre
entre una orden de compra y la siguiente cuando se ha seleccionado P -
Periodo como la Politica de Orden predeterminada para una pieza cualquiera.
Se pueden ingresar hasta 999 dias.

Plan Firme Este campo se encuentra en la pantalla del planificador. Se
activa con un clic en el campo para crear un chulo que equivale a SI. Si una
pieza tiene un codigo de Planeada en Firme de Sl, entonces cada orden creada
para esa pieza serd también Planeada en Firme. MAX normalmente
reprograma todas las ordenes planificadas o liberadas. Un coédigo de
Planeacion en Firme de S| en una orden evita que MAX reprograme
automaticamente la orden, excepto para Politicas de Ordenes Discretas sin
requerimientos que coincidan, las cuales son eliminados. Este campo es
designado so6lo para excepciones.

NPF o Numero de Pieza de Fabricacion Es un campo de 25 caracteres.
Solo se activa para materias primas (materiales comprados), por ende no
aplica para productos en proceso ni productos terminados.

Pieza Critica Debe activarse cuando se posee el médulo adicional
PROGRAMACION AVANZADA. Sin éste, puede activarse y no altera el
funcionamiento del sistema. Se recomienda desactivar el campo a excepcion
que se tenga el médulo PROGRAMACION AVANZADA.

Politica de orden Esta entrada en la pantalla del Planificador determina que
l6gica usara el MRP cuando calcule las cantidades de orden para las nuevas
ordenes planeadas de ésta pieza. El MRP sélo calculara esas piezas con



Caodigo de Tipo de Pieza A, B 0 S. Todas las otras piezas no son afectadas por
la corrida del programa de MRP. Los codigos de Politica de Orden validos son:

L - Lote por Lote: El sistema lo asigna por defecto. Este incluye el saldo
disponible (en todas las bodegas liquidables) para el calculo de disponibilidad
neta. La disponibilidad neta es calculada en una base diaria y al menos, una
orden por dia se genera (para cada dia que exista demanda de la pieza). El
prondstico y las demandas de los clientes son sumadas para cada dia y la mas
grande al final de cada dia sera substraida de la disponibilidad neta. Otra vez,
una nueva orden sera generada si es necesaria.

Los calificadores de Cantidad de orden como Minimo, Maximo, Mdltiple, e
Inventario de seguridad son considerados. EIl Nivel de Reaprovisionamiento y
la Cantidad de Reaprovisionamiento no se tienen en cuenta si ésta politica de
orden esta activa. Todos los otros calificadores son entradas opcionales para
la pieza. El Inventario de Seguridad es evaluado y nunca se permitird que la
disponibilidad neta caiga por debajo de ese nivel de inventario. La excepcion
es cuando el nivel actual de inventario es menos que el Inventario de
Seguridad y no hay requerimientos por la pieza. En este caso, el Inventario de
Seguridad no sera evaluado hasta que exista el primer requerimiento.

P - Periodo: La Politica de Orden por Periodo funciona similar a Lote por Lote
excepto que después en la evaluacion de las ordenes de suministro para cubrir
las demandas, cuando el suministro es insuficiente para cubrir la demanda,
MAX considera ese dia como el primer dia del periodo y acumula todos los
requerimientos que ocurran durante el numero de dias ingresados en el campo
de Dias periddicos.

El Nivel de Reaprovisionamiento y la Cantidad de Reaprovisionamiento no son
considerados en esta politica de ordenamiento, pero el Minimo, Maximo,
Mdltiple y el Inventario de Seguridad son usados en los célculos. Todos los
otros calificadores de orden con excepcion del campo de Dias periddicos son
opcionales para esta pieza.

O - Orden: Esta politica funciona similar a Lote por Lote excepto que se crea
una orden planificada para cada requerimiento de esa pieza. Este crea una
orden planeada para cada orden de cliente y prondstico.

El Nivel de Reaprovisionamiento y la Cantidad de Reaprovisionamiento no son
considerados en esta politica de orden, pero el Minimo, Maximo, Mdltiple, y el
Inventario de Seguridad son usados en los calculos. Todos los otros
calificadores son opcionales. El Inventario de Seguridad es evaluado y nunca
se permitirh que la disponibilidad neta caiga por debajo de ese nivel de
inventario. La excepcion es cuando el nivel actual de inventario es menor que
el Inventario de Seguridad y no existen requerimientos por la pieza. En este
caso, el Inventario de Seguridad no serd evaluado hasta que se genere el
primer requerimiento.



W — Semanal: La politica Semanal funciona similar a Lote por Lote excepto que
todas las demandas por una pieza en la semana son acumuladas y se calcula
una sola orden planificada para cubrir los requerimientos de la semana. Para
las piezas con Politica de Orden Semanal, el mayor de los requerimientos de
demanda del Prondstico o de Clientes para la semana seran substraidos de la
disponibilidad neta y una nueva orden se generara si es necesario. Todas las
ordenes planificadas usando ésta norma de orden seran programadas para el
Lunes de la semana dada.

El Nivel de Reaprovisionamiento y la Cantidad de Reaprovisionamiento no son
considerados en ésta politica de orden, pero el Minimo, Maximo, Mdltiple, y el
Inventario de Seguridad son usados en los calculos. Todos los otros
calificadores son opcionales.

D - Discreta: El Tipo de Orden Discreta crea una orden separada para cada
requerimiento de la pieza. Por ejemplo, un requerimiento de 10 cada dia por
una semana (cinco dias) resultard en cinco ordenes planificadas, una para
cada dia, por 10 cada una. Como tal, 5 requerimientos en un dia resultara en 5
ordenes planificadas, todas con fecha de vencimiento el mismo dia. Si los
requerimientos se han incrementado desde la Ultima corrida del MRP, una
segunda orden planificada puede ser generada para cubrir la diferencia. Para
las piezas con Politica de Orden D, la demanda del pronostico es ignorada.
Solo la demanda del cliente sera substraida de la disponibilidad neta.

El Unico calificador de orden considerado es el Inventario de Seguridad. La
cantidad disponible en bodegas liquidables es evaluada contra la Inventario de
Seguridad al final de la planeacion y una nueva orden es generada si la
cantidad existente es menor que el Inventario de Seguridad. EIl Inventario de
Seguridad es un ingreso opcional para esta pieza. Para la Politica de Orden
Discreta, la demanda de pronéstico es ignorada.

La Politica de Orden Discreta compara los requerimientos y las ordenes
basado en las fechas y cantidades. Si existe una orden la cual no tiene
requerimiento ésta sera eliminada o desacelerada. Las Ordenes Planificadas
con Estado = 1 (planeada), Ordenes de Produccion y Requisiciones de
Compras con Estado = 2 (autorizada) seran eliminadas. Esta también se aplica
para ordenes que han sido firmemente planeadas. Cualquier orden con Estado
= 3 (liberada a produccion) sera desacelerada.

Para piezas con Tipo de Orden Discreta, si una orden ha sido completada y
recibida en inventario pero no ha sido separada para una orden de una pieza
padre, o despachada a un cliente para liberar la demanda, la siguiente corrida
de MRP planificara otra orden para cubrir el faltante. La descripcion de
referencia de la orden original se llevara a la orden planificada del componente
cuando use ésta norma de ordenamiento.

R - Punto Reorden: La Politica de orden por Punto de Reorden se asemeja al
codigo de Tipo de Pieza con Punto de Reorden (C, D, X y Y) con excepcion



que la corrida del MRP proyecta en el futuro y genera ordenes planificadas
cuando la disponibilidad neta cae por debajo del Nivel de Reaprovisionamiento.
Las demandas de Pronosticos y Clientes son sumados para cada dia y el
mayor al final de cada dia sera substraido de la disponibilidad neta. Una vez
MAas una nueva orden sera creada si es necesario. La orden generada sera por
la Cantidad de Reaprovisionamiento. Para estas piezas, el Nivel de
Reaprovisionamiento y la Cantidad de Reaprovisionamiento son entradas
obligatorias. Todos los otros calificadores (Minimos, Maximos, Mdltiples) son
ignorados.

Después de gue la planeacion de ésta pieza se complete, la disponibilidad neta
final es comparada contra la Inventario de Seguridad y si es menor que el
Inventario de Seguridad, otra orden es generada usando la Cantidad de
Reaprovisionamiento.

F - Fija: Cantidad de Orden Fija funciona igual que Lote por Lote con excepcion
de que ésta toma el mayor de Nivel de Reaprovisionamiento y el Inventario de
Seguridad para cambiar el Minimo, Maximo y Mdltiple a ese ndmero. Las
demandas de Clientes y Prondsticos son sumadas para cada dia y la mayor al
final de cada dia sera substraida de la disponibilidad neta. Una vez méas una
nueva orden serd creada si es necesario. Todos los otros calificadores son
ingresos opcionales para ésta pieza. So6lo politicas de orden D y O crean una
orden planificada para cada orden de requerimientos separados.

A continuacion en el Cuadro Calificador Politicas de orden, se ilustra qué
campos tiene en cuenta el sistema y cuales no, de acuerdo a la Politica de
Orden seleccionada.

Cuadro 1. Calificador Politicas de Orden

POLITICA DE ORDEN /

CALIFICADOR L W D R F O P
INVENTARIO DISPONIBLE SI SI | NO | SI| SI Sl Sl
CANTIDAD DE ORDEN MINIMA | SI SI | NO [NO S S
CANTIDAD DE ORDEN MAXIMA | SI SI | NO [NO S Sl
CANTIDAD DE ORDEN Sl SI | NO [NO S S
MULTIPLE

INVENTARIO DE SEGURIDAD Sl S Sl Sl S S
PUNTO DE REORDEN NO | NO | NO SI | NO | NO
CANTIDAD DE REORDEN NO | NO | NO NO | NO | NO
DIAS PERIODO NO | NO | NO [NO| NO | NO | g

Programa Este campo determina qué tipo de l6gica de programacién usara
MAX cuando reprograme ordenes. Las opciones disponibles son:

Q — Cola: Logica de programaciéon basada por los tiempos de cola de cada
proceso.



R — Ruta: Légica basada en los tiempos estandar de ruta de produccion.

Este Tipo de Programacion es asignado en forma individual para cada pieza.
Puede sobrescribirse durante el ingreso de una orden. Si selecciona Légica
basada en los Tiempos Estandar de Ruta de produccion, MAX utiliza el tiempo
estandar para calcular el tiempo requerido para concluir la operacion vy
determinar la fecha de lanzamiento de las ordenes de manufactura. MAX
aproxima al siguiente dia (hacia delante), el célculo del nimero de dias
requerido para cada operacion. Para utilizar la Légica basada en los tiempos
estandar de Ruta, debe realizar los siguientes pasos para una pieza individual:

Seleccione R en el campo Programa del moédulo de LISTA DE MATERIALES /
Actividad / Maestro de piezas para la pieza seleccionada. Este campo puede
sobrescribirse utilizando una de las siguientes opciones: Actividad /
Mantenimiento de Orden de Planta en el médulo EJECUCION DE PLANTA; En
Lote / Autorizacion de Ordenes en Grupo en el médulo MRP;

Ingrese un porcentaje de utilizacion para sus centros de trabajo en Actividad /
Mantenimiento de Centro de Trabajo en el moédulo EJECUCION DE PLANTA.

Determine el campo Dias Mover requerido para una operacién o una pieza
individual en Actividad / Mantenimiento de Ruta del médulo de EJECUCION DE
PLANTA.

MAX asumira Logica de programacion basada por los tiempos de cola de cada
proceso si éstos pasos no son diligenciados correctamente.

PDR o Punto de Reorden Esta informacion puede ser ingresada en las
pantallas tanto de Inventario como de Planificador, sin embargo, se recomienda
realizar el ingreso por el planificador. Las cantidades deben ser en la Unidad
de Medida LDM.

Para piezas con Nivel de Reaprovisionamiento y a Granel, (Cédigo de Tipo de
Piezas = C, D, X 0 Y), se evalla cuando la cantidad disponible en inventario ha
llegado a ésta cantidad, y se genera un mensaje con la corrida del MRP. Esto
le comunica al MRP que el nivel de inventario debe generar una orden.

Para una pieza con Cadigos de Tipo de Pieza A o B y una Politica de Orden R,
el Nivel de Reaprovisionamiento es un ingreso obligatorio.

CDR o Cantidad de Reorden Esta informacién puede ser ingresada en las
pantallas de Inventario o del Planificador. Las cantidades deben ser en la
Unidad de Medida de la LDM. Esta es la cantidad a ser ordenada para las
piezas con Nivel de Reaprovisionamiento y que la existencia se encuentre por
debajo de la Cantidad de Reaprovisionamiento. Es un ingreso obligatorio para
piezas con Codigo de Tipo de Pieza C, D, X 0 Y, y para Codigos de Tipo de
Pieza A y B cuya Politica de Orden es R — Punto Reorden.



Inventario de seguridad Este campo indica la cantidad de inventario que se
debe mantener en existencia para necesidades no planificadas, como
desperdicios, paros, cambios en la demanda, o variaciones en las entregas.
Las cantidades deben ser en la Unidad de Medida de LDM. Todos los Tipos de
Orden consideran el inventario de Seguridad.

Para Politicas de orden Lote a Lote, Orden, Semanal y Fija, si no existen
requerimientos para la pieza y el nivel actual de inventario es menor que el
Inventario de seguridad, se generara una orden. La fecha de entrega de esa
orden sera el dia de hoy més el tiempo de ciclo de manufactura (tiempo de
ciclo de manufactura para el Cddigo de Tipo de Pieza A), o el tiempo de espera
de adquisicién para (Codigo de Tipo de Pieza B).

Si existen requerimientos actuales por la pieza, nunca se permitira que la
disponibilidad neta esté por debajo del Inventario de Seguridad. Aunque, si el
nivel de inventario actual es menor que el Inventario de Seguridad y no existen
requerimientos hasta un periodo futuro, el inventario de seguridad sera
considerada con el primer requerimiento.

Conv compras (Conversién compras) Este campo se debe diligenciar en la
ventana de Contabilidad del presente médulo.

- % (porcentaje) de Rendimiento Cada orden que MAX calcula para esta pieza
incluye éste porcentaje. Los requerimientos para las piezas seran la cantidad
planeada de la orden dividido por dicho rendimiento. A una pieza comprada
normalmente no se le asignada porcentaje de rendimiento, a menos que se
hayan realizado ensayos destructivos con dicha pieza. El rendimiento no debe
ser superior al 100% y debe ser muy bien definido por el usuario para prevenir
sobre planeaciones y compras excesivas. Se recomienda ingresar como
porcentaje de rendimiento 100% para piezas que se ingresan por primera vez,
a menos que la empresa haya definido muy bien bajo estudios previos dicho
porcentaje.

- % (porcentaje) de desecho Este campo indica la cantidad de esta pieza que
fue actualmente desperdiciada durante el proceso de produccion. La
informacion para éste calculo viene de reportar operaciones de desecho. Este
campo es soOlo para informacion pues, el céalculo es realizado por MAX
automaticamente. Es usado para compararlo contra el Rendimiento Planificado
y asi determinar que tan exacto es su planificacion.

Cantidad de orden Especifica la cantidades, en unidades LDM, Media,
Minima, Maxima y Mdltiple que contendran las 6rdenes. La Cantidad Media es
opcional y es usada para distribuir el costo de montaje para una orden (Tipo de
Montaje = O) para cada pieza individual. Si usa la Cantidad Media, las horas
hombre por unidad seran calculadas de la siguiente manera: (Tiempo de
Proceso / Cantidad Por) + (Tiempo de Montaje / Cantidad Por * EOQ). La
Cantidad Minima de la Orden es usada para verificar y asegurar con Politicas
de orden Lote a Lote, Semanal y Fija, que la orden no se genere por menos de



la cantidad minima. La Cantidad Maxima es usada para verificar y asegurar
con politicas de Lote a Lote, Semanal y Fija, que la orden no se genere por
mas de la cantidad maxima. La Cantidad Multiple asegura que las ordenes son
creadas por el sistema en multiplos especificos. Por ejemplo una Orden de
100 aseguraria que todas las ordenes recomendadas por MAX sean en
multiplos de 100. Es usado por todas las Politicas de Orden excepto R - Punto
Reorden y D - Discreta.

Tiempo Ciclo de Fabricacion Esta compuesto por la sumatoria de los
tiempos de Planificacion, Manufactura y Almacenar. Este campo se muestra
en las ventanas de Inventario, Maestro y en el Planeador, pero solo se puede
ingresar o modificar en éste Ultimo. El tiempo de Planificacion es el nUmero de
dias necesarios para planear y publicar una orden antes de comenzar el trabajo
de ensamble o fabricacién. El tiempo de Manufactura, dado en dias,
corresponde a la suma de los tiempos de movimiento, proceso, y cola para el
proceso de ensamble o manufactura. EIl tiempo de Almacenar, dado en dias,
corresponde al niumero de dias requeridos para almacenar la pieza incluyendo
inspeccién, almacenamiento y tiempo de transito.

- Tiempo Ciclo de Compras Es el tiempo total para la planeacién y adquisicién
de la pieza, para estar disponible en la bodega. Es la suma de los tiempos de
Planificacion, Compras y Almacenar. Estos tiempos se ingresan o modifican en
la pantalla del Planificador y ademas pueden ser visualizados en las ventanas
del Maestro e Inventarios. El tiempo de Planificacion es una entrada opcional
para el numero de dias requeridos por el planificador de inventarios para
planificar la requisicibn de compra y para que el departamento de compras
obtenga las cotizaciones respectivas y genere la orden de compra. El tiempo
de Compras es calculado como el actual tiempo de ciclo, el cual comprende el
tiempo desde el envio de la orden de compra al vendedor hasta la recepcién
del pedido en el almacén. El tiempo de Almacenar es el nimero de dias
necesarios para inspeccionar y almacenar el material comprado incluyendo el
tiempo de localizacién. Este es un ingreso opcional.

6.4.4. Inventario Esta ventana es utilizada para actualizar la informacién de
control de inventarios para cada pieza y/o ingresar nuevas piezas. Los
Almacenes tienen que haber sido creados previamente en el Modulo
CONTROL DE INVENTARIO / Actividad / Datos de Inventario / Datos de ID de
Almacenes, para poder asignar almacenes a las piezas en éste médulo. El
acceso al modulo INVENTARIO se realiza de la siguiente manera:

INICIO / PROGRAMAS / MAX From Kewill ERP / MAX For Windows
LISTA DE MATERIALES
ACTIVIDAD / MAESTRO DE PIEZAS / INVENTARIO
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Figura 14. Lista de Materiales / Inventario

ID de Pieza ||]23;r|]|]
Descripcion IBIDEIDA

Los campos ID de Pieza, Descripcién y Tipo de Pieza se pueden modificar y
actualizar desde ésta ventana, sin embargo, como se ha dicho anteriormente,
se recomienda realizarlo desde la Ventana MAESTRO, en éste mismo modulo.

Los campos que se deben diligenciar en ésta ventana de INVENTARIO son:

Seguimiento de Lotes / Serial En esta seccibn de la ventana de
INVENTARIO, se puede elegir o rechazar el control a los lotes de productos, se
tienen cuatro opciones:

Control lote: Si se compré el médulo de seguimiento por lotes. Se marca la
caja dando clic en éste campo si la pieza va a estar bajo Control de Lote.
Piezas de Familias (F) no pueden estar bajo control por lotes. Si se activa éste
campo, inmediatamente surge la posibilidad de activar los campos CDP Lotes y
Multientradas.

CDP Lote: Control del lote de Produccion. Para capturar automaticamente los
datos de control por lotes en manufactura en la medida en que el lote se mueve
de una operacion a la siguiente debe activarse esta casilla. La pieza tiene que
estar bajo Control por Lotes y tiene que ser una pieza ensamblada o fabricada
(codigos de tipo de pieza M, A, C, S, X, T, o R). Si el campo esta activo, el
namero de lote tiene que ser ingresado al momento de abrir la orden de
manufactura o aprobada para ser liberada. El numero de lote y el nUmero de
orden tienen una relacién uno a uno. Si el campo Multientradas se encuentra
seleccionado y el campo CDP Lote esta seleccionado, la cantidad total de la
orden tiene que ser recibida en inventarios de una vez. Esto provee el control
exacto de los lotes pero demanda una estricta disciplina sobre los movimientos



de materiales. Este campo no puede ser seleccionado hasta que todas las
ordenes aprobadas y liberadas de la pieza hayan sido completadas y recibidas
en el almacén.

Multientradas: Esta marca a nivel de la pieza controla si se puede permitir mas
de una recepcion para ésta pieza con el mismo namero de lote. Si éste campo
estd activo, MAX no restringe el niumero de recepciones que puedan ser
realizadas de una pieza con el mismo numero de lote. Por defecto no se
encuentra marcado. Requiere que cada numero diferente de orden de compra
y numero de linea recibida de una pieza tenga un unico nimero de lote. El
mismo numero de orden de compra y numero de linea con diferente nUmero de
entrega puede tener el mismo namero de lote. Esto demanda un control mas
estricto, pero también demanda una disciplina interna mayor sobre los
movimientos de los materiales.

Control N/S: Control de NUmero de Series para las piezas que requieren éste
control. No se requiere activar Control Lote para tener control de nimero de
serie.

ID Almacén EI Almacén es el lugar en el cual son normalmente entregadas
las ordenes de esta pieza. Este campo es un ingreso requerido para poder
realizar la recepcion en inventario y emision a produccion o a los clientes. Soélo
las piezas a las cuales se les ha asignado un ID de Almacén y que tengan una
disponibilidad de existencia lo suficientemente grande para cubrir los
requerimientos, son publicadas a la orden de produccion durante la Recepcion
y Despacho.

Zona La zona es un campo de 10 caracteres definido por el usuario. Su
objetivo es el de ayudar a definir la localizacion fisica en la bodega. El campo
tiene una relacion uno a uno al ID de almacén. No pueden existir multiples
zonas para una pieza dentro del ID del almacén. Cuando se reciba inventario
en el almacén, MAX siempre traerd por defecto la Zona definida para la
relacion Zona - pieza. MAX siempre permitird cambiar la localizacién o bodega
después de dar un aviso. Este campo se puede modificar o actualizar desde la
ventana MAESTRO e INVENTARIO. Se recomienda realizarlo desde ésta
altima.

Ultima Transaccién Es la fecha de la dltima transaccion de inventarios
relacionada con la pieza. Esta es desplegada en la pantalla de Inventarios.

Recuento Ciclico Los campos que hacen parte de éste se diligencian
anicamente si se realiza recuento ciclico de los inventarios. El Cédigo de
recuento ciclico es usado para determinar cual es la periodicidad con la que el
recuento ciclico se debe llevar a cabo para cada pieza. Los cédigos validos
son: N — Ninguno; D — Diario; W — Semanal, M — Mensual, Q — Trimestral, B —
Semestral, A — Anualmente. EI Reporte de Excepcion de Recuento Ciclico
puede ser usado para que en forma periddica se audite el estado del inventario.
Todas las piezas que han sido codificadas para recuento dentro de un periodo



determinado son listadas en éste reporte. La Fecha de Recuento Ciclico es
actualizada Unicamente con la actualizacion del Recuento Ciclico. La
Tolerancia define el rango aceptable de variacion de piezas disponibles para el
Recuento Ciclico, bien sea en pesos o porcentaje, la Tolerancia $ es similar al
de Tolerancia %, excepto que el limite en la primera es establecido en pesos y
en la segunda en porcentaje. Por ejemplo, la Tolerancia del Recuento Ciclico
pudo haber sido definida en $100.000. si la cantidad mostrada en el recuento
ciclico fuera menos que $100.000. no se produciria ninguna advertencia. Sila
cantidad del recuento ciclico fluctia por mas de $100.000. por encima o por
debajo, se generard un mensaje de advertencia para ayudarle a asegurar un
recuento fisico de inventario exacto. Si alguno de los campos Tolerancia se
dejan en blanco, MAX asume una tolerancia de cero y desplegard un mensaje
de advertencia si el recuento ciclico esta desfasado en cualquier cantidad.

MAX mantiene un seguimiento del nimero de veces que una pieza ha tenido
un recuento ciclico y el nimero de veces que el recuento ciclico ha mostrado
que la pieza esta fuera de tolerancia en el Reporte EXCEPCION DE
RECUENTO CICLICO. Sino se ha ejecutado nunca el programa de Recélculo
de Costos 0 no ha asignado costos por unidad para cada pieza, MAX asume
que el costo de la pieza es cero (0). Por lo tanto, no habra ningin recuento
ciclico fuera de Tolerancia $. Si se quiere mantener exactamente esta
tolerancia, es necesario ingresar costos para las piezas.

El Cédigo de Clase es un codigo de clasificacion ABC referencial, el cédigo A
es normalmente asignado a cantidades pequefias de las piezas de mayor valor
(80% del valor total del inventario, 20% del numero de piezas), el codigo B
normalmente representa 15% del valor del inventario y un 30% de las piezas y
el codigo C representa un 5% del valor y un 50% de las piezas. Las piezas con
codigo C pueden usar el codigo de tipo de pieza de nivel de reordenamiento
para ahorrar en los esfuerzos de la administracion del inventario puesto que
estas piezas tienen un impacto bajo en el costo del inventario. ElI Cddigo de
Clase es un campo de ordenamiento en muchos de los reportes de MAX, como
el Reporte de INVENTARIO VALORIZADO POR CODIGO DE CLASE. Permite
ingresar cualquier caracter alfanumérico 0-9, A-Z. Aunque éste campo esta en
las ventanas de Inventario y Maestro de Piezas, se recomienda realizar
cualquier actualizacion o modificacion desde la ventana de INVENTRIO.

Peso Medio Este campo posee una extension de 10 digitos, el Inventario es
usado para ingresar el peso promedio de la pieza. Esta entrada es opcional.
Si es activada es posible imprimir estos datos en la orden de venta y en la
factura.

UDM Peso Es un campo de 2 caracteres definido por el usuario y es
utilizado para describir la Unidad de Medida de Peso de la Pieza. El sistema
por defecto coloca OZ para onzas. Este dato se puede imprimir en la orden de
venta y en la factura.



6.4.5. Contabilidad Esta pantalla es utilizada para cambiar o revisar la
informacion de costos de una pieza. La ruta de acceso es la siguiente:

INICIO / PROGRAMAS / MAX From Kewill ERP / MAX For Windows
LISTA DE MATERIALES
ACTIVIDAD / MAESTRO DE PIEZAS / CONTABILIDAD

) Maestio de Piezas M=l &

Maestro | Ingenieria | Planificador | Inwventario | Contabilidad | LDM

’T Costo por Unidad IU

Costo MDD |IJ

ID pieza |u1 0001

Descripcidn IAUTD DEPORTIVO
I Costo material IU

Costo Subcontrato ||]

UDM LDM UN Tipo cuenta IA

LUDM t IUH Rendimiento |1 oo
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Il]

Converzion costo |1
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MDO acumulada Il]

Hiz acum MDO [0 Costo sub acum

1

Figura 15. Lista de materiales / Contabilidad

Para usar apropiadamente ésta pantalla, hay que definir primero los
parametros de costos en Configuracion de Datos de Costos. Esta informacion
incluye la rata de mano de obra por defecto y ratas de materiales y gastos
generales de mano de obra. MAX usa la informacion ingresada en ésta
pantalla para determinar los costos de una pieza antes de usar el recalculo de
Costos. Para una pieza comprada, la cual es manualmente costeada, el Unico
requerimiento de ingreso es el Costo de Material para la pieza. Si cambia el
porcentaje de gastos generales de materiales u otra informacion de costos,
debe presionarse el boton Recalcular para realizar el recalculo del costo por
unidad. Después se puede escoger actualizar o no el archivo. Para una pieza
manufacturada, la cual es automaticamente costeada, el Unico requerimiento
de entrada son las horas por unidad para la pieza. Esta ventana presenta
varios campos comunes a las demas ventanas del Maestro de Piezas a
continuacion se explican los campos que se deben diligenciar en ésta ventana
de CONTABILIDAD.

UDM costo Este campo indica la unidad de medida de Costos en que se
encuentran las piezas a nivel contable. Puede ser diferente de la Unidad de
Medida de LDM, si por ejemplo la Lista de Materiales usa pulgadas cuadradas
de una hoja de metal, pero el costo es calculado por hoja metélica o por libras



de acero. Como en todas las unidades de medidas en MAX, el valor de la
UDM de Costo es de 2 caracteres, definidos por el usuario. Si cambia la UDM
de Costos, la UDM de Compras sera automaticamente cambiada, pues los dos
valores son iguales en MAX. Si la Unidad de Medida de Costos es cambiada
por una pieza que tiene una orden de compra abierta, es necesario actualizar el
Costo por Unidad para cada orden de compra abierta.

Tipo de costo Este campo es usado para identificar como serd calculado el
costo para ésta pieza. Los cddigos validos son: M — Manual y A — Automaético.
A las piezas compradas se les asigna normalmente codigo M y el costo del
material debera ser ingresado en forma manual si se define costeo estandar, si
se define costeo promedio o ultimo costo, el sistema lo calcula con base en el
altimo ingreso de la orden de compra. A las piezas manufacturadas,
normalmente calculadas en forma automatica, se les asigna el cédigo A y las
horas de mano de obra son ingresadas en la parte inferior (Hrs/Unid MDO). El
ndamero de horas seré calculado en forma automatica de la informacion de la
ruta de proceso y los tiempos de operacién y montajes respectivos. El sistema
acumula los costos de los elementos hacia arriba nivel por nivel en forma
automatica, es decir, totaliza el costo de las piezas a un nivel particular y
después adicionar su total al siguiente nivel arriba de la estructura de producto
hasta llegar al dltimo nivel del producto. Si un Codigo de Tipo de Pieza es
cambiado a S (Seudo), el Cadigo de Tipo de Costo se generard como A. Las
Piezas Fantasmas (Tipo de Pieza P) no pueden ser costeadas.

- Tipo de Cuenta EIl Tipo de Cédigo Contable es definido por el usuario en la
pantalla de CONTABILIDAD y puede ser usado para agrupar piezas con
propdsitos contables. Por ejemplo, un numero de cuenta contable puede ser
asignado a una combinacién de bodega / codigo de tipo contable, como
también para cada pieza, se puede definir un tipo de cddigo contable y asignar
una cuenta contable para cada tipo de codigo contable para separar las
cuentas de las ventas a las cuales se acredita o debita cada venta. Este
codigo es usado por el Médulo de Costos y el Mddulo de Integracion
Financiera. Puede ser cualquier letra, numero o uno de los siguientes
caracteresespeciales: . ! @ # $ % & * () + =[]\ ?/

% carga material Corresponde al porcentaje de gastos generales de
materiales aplicado a esta pieza. Este porcentaje es soOlo adicionado a las
piezas costeadas manualmente, por lo tanto provee de unos gastos fijos a sus
costos. Este es un ingreso opcional para piezas manualmente costeadas y no
es usado para piezas con costeo automatico. El ingreso realizado en
Mantenimiento de Datos de Configuracion es desplegado acd, pero puede ser
cambiado a nivel de cada pieza.

% carga MDO Este campo representa la rata de porcentaje de Mano De
Obra que es aplicada a los costos de mano de obra, cubre los costos de mano
de obra indirectos que no pueden ser distribuidos directamente a la pieza. La
informacion desplegada fue ingresada como % de Carga de MDO en los Datos
de Configuracion de Costos o fue calculado usando la ruta de la pieza si el



campo de Caodigo de Rutas fue seleccionado Y (Si) en Configuracion de Datos
de Costos. Esta rata de porcentaje puede sobrescribirse en ésta ventana. La
maxima entrada es 999.

Costo material Este campo corresponde al costo del material por unidad de
Medida de Costos. Para una pieza comprada o una pieza con Codigo de Tipo
de Costo M, el usuario tiene que ingresar ésta informacion. MAX
autométicamente calcula y despliega esta informacion para piezas con Cadigo
de Tipo de Costo A. Para piezas con costeo Automatico, éste valor equivale a
la suma del Costo Estandar (materiales, mano de obra, y gastos generales)
para todas la piezas componentes.

Costo MDO Equivale al Costo de Mano de Obra por Unidad de Medida de
Costo. Este valor es calculado como la Rata de Mano de Obra (usando el
ingreso realizado en Datos de Configuracion de Costos) multiplicado por las
Horas por Unidad de Mano de Obra (Horas / Unidad Mano de Obra)
ingresadas. Este valor es calculado automaticamente por MAX teniendo en
cuenta la informacion ingresada en las ventanas Mantenimiento de Centro de
Trabajo y Mantenimiento de Ruta en el médulo de EJECUCION DE PLANTA.
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Figura 16. Mantenimiento de Ruta
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Figura 17. Mantenimiento de Centro de Trabajo

Conversion costo Es el factor de conversion para convertir la Unidad de
Medida LDM a la Unidad de Medida de Compra. En caso que las unidades de
medida son las mismas, el factor de conversién es 1, pero si las unidades de
medida son diferentes, el factor de conversion requiere ser calculado por el
usuario dividiendo la CANTIDAD DE UNIDAD DE MEDIDA DE LDM entre la
CANTIDAD DE UNIDAD DE MEDIDA DE COMPRAS. Por ejemplo, si la
unidad de medida de compra esta dada en milimetros y la unidad de medida de
LDM esta dada en pulgadas, el factor de conversion es 25.4. El siguiente
cuadro muestra las conversiones mas comunes:

Cuadro 2. Mantenimiento de Compradores

UDM LDM UDM COMPRAS CONVERSION COMPRA
Unidad Docenas 12
Docena Unidad 0.0833
Unidad 100 100
Unidad 200 200

- Costo por Unidad Es el Costo por Unidad calculada por MAX. Este campo,
aungue se encuentra en las pantallas de Contabilidad y Maestro, en ninguna de
las dos se puede modificar. El Costo por Unidad es el Costo de la Materia
Prima mas el Costo de Mano de Obra, mas (el porcentaje de los generales de
materiales multiplicado por los Costos de las Materias Primas), méas (el
porcentaje de generales de Mano de Obra multiplicado por el Costo de la Mano
de Obra) dividido por el porcentaje de rendimiento. Para las piezas
manualmente costeadas, este es calculado cuando se actualiza la pieza en
ésta pantalla. Para piezas costeadas automaticamente, éste campo es
calculado al hacer un recélculo hacia arriba.

Costo Subcontrato Permite ingresar el costo de subcontratista para un tipo
de pieza "O" o una pieza a la cual no se le ha asignado un Cdédigo de Ruta
definido. Si el Codigo de Ruta se define, en los Datos de Configuracion de
Costos, cualquier costo de subcontratista acumulado de la ruta sera
desplegado.

- MDO acumulada Este campo de costos es calculado por MAX y corresponde
a la sumatoria de toda la mano de obra que fue utilizada durante el proceso de
manufactura y que es requerido para fabricar la pieza (debajo esta toda la
estructura de producto).

- Material acumulado Este campo de costos es calculado por MAX y equivale
a la suma de toda la materia prima que es consumida en la manufactura de la
pieza (en toda la estructura del producto). Este campo no puede modificarse
pues MAX lo calcula automaticamente.



CIF Acumulados o Gastos Generales Acumulados por Mano de Obra Este
campo es la sumatoria de todos los gastos generales aplicados por Mano de
Obra para la pieza en toda la estructura del producto.

CFM Acumulados o Gastos Generales Acumulados de Materiales Este
campo es la suma de todos los gastos generales de materiales que son
aplicados a la pieza (a través de toda la estructura del producto).

Material X e Y En éste campo se ilustra el costo de las piezas tipo X e Y
(granel) que son requeridas para ésta pieza. Es calculado por MAX y
desplegado en la pantalla de Contabilidad.

Fecha de Costos Dice al usuario la ultima vez que el costo estandar fue
calculado para una pieza. MAX actualiza esta fecha cuando ocurre uno de los
siguientes eventos: El usuario cambia la informacion en la pantalla para una
pieza con Cdédigo de Tipo de Costo M y confirma el cambio, la pantalla reflejara
la fecha de ese dia o el usuario pide recalcular los costo hacia arriba y MAX
cambia la informacién de costos de la pieza con un Cédigo de Tipo de Costo A.

- Hrs/Unid MDO Este campo le indica a MAX cuantas horas de mano de obra
son necesarias para fabricar la pieza. Este es un campo obligatorio para
piezas con calculo de costos automatico, a menos que usted esté usando el
codigo de rutas de la pieza para calcular la mono de obra, asignado en los
Datos de Configuracion de Costos. Este es un ingreso opcional para piezas
costeadas Manualmente.

- Hrs acum MDO ElI total de todas las horas de mano de obra necesarias
para procesar el producto (en toda la estructura del producto). Este campo es
calculado por MAX.

6.4.6. LDM La estructura del producto se crea ingresando la relacion familia /
componente de manera manual en la pestaifia LDM o visualmente en VISUAL
LDM. La estructura de producto puede ser modificada cambiando todas las
caracteristicas que se requieran desde el Maestro y clic en Actualizar después
de realizar las modificaciones, ademas es posible eliminar una pieza o su
estructura utilizando en el Maestro el comando Eliminar. En cualquier
momento se puede adicionar o modificar la estructura del producto, el sistema
recalcula automaticamente los codigos de bajo nivel. Al modulo se accesa de
la siguiente manera:

INICIO / PROGRAMAS / MAX From KEWILL ERP / MAX For Windows
LISTA DE MATERIALES
ACTIVIDAD / MAESTRO DE PIEZAS / LDM

Esta pantalla que se encuentra en uno de los rétulos del Maestro de Piezas
establece la relacion padre / componente la cual usard la Lista de Materiales
para determinar la estructura del producto.
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Figura 18. Lista de Materiales / LDM

Antes de poder establecer una nueva relacion de estructura de producto, la
pieza padre y la pieza componente tienen que existir dentro de MAX como
piezas diferentes, ingresadas usando la pantalla Maestro. El visualizador de
componentes s6lo muestra componentes existentes. Para adicionar un nuevo
componente se requiere ingresar el ID de pieza.
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| ID pieza Eumpunenhj| Im 4400
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Figura 19. Navegador de Componentes

Fch vigencia Es la Fecha de Inicio de Efectividad de la relacién Padre /
Componente. La relacion permanece valida hasta que sea reemplazada por
otra relaciébn de estructura de producto, con una fecha mas tarde, para la
misma combinacion Padre / Componente. Una Fecha de Efectividad para una
relacion especifica no puede ser cambiada. Esta Fecha permite que ingenieria
programe los cambios al producto. ElI MRP determina los requerimientos para



las piezas correctas verificando cuales piezas eran efectivas basado en la
fecha de entrega de la orden.

Nuevos registros con fecha de efectividad mas tarde para la misma pieza
pueden ser usados para distinguir los cambios como: Factor de desecho;
desplazamiento del tiempo de ciclo; cantidad por ensamble; codigo de
cantidad; numero de cambio de ingenieria; pieza alterna; cambio de una pieza
en la estructura. Cambiar una pieza en la estructura requiere dos
transacciones de Adicion con la misma fecha de efectividad. En éste ejemplo.
El Padre A esta cambiando del componente B al componente C:

Registro actual: Padre A, Componente B, Cantidad 1, Fecha 1/1/XX
Nuevo registro: Padre A, Componente B, Cantidad 0, Fecha 3/1/XX
Nuevo registro: Padre A, Componente C, Cantidad 1, Fecha 3/1/XX

Es posible pasar a través de la Fecha de Efectividad, dejando una fecha en
blanco, lo mas temprano posible en la base de datos. Es recomendable dejar
la fecha en blanco cuando se estan adicionando piezas durante la
Implementacion. Una estructura de producto puede ser eliminada, pero sélo
debe ser realizada después de tener un completo entendimiento de las
ramificaciones de tener ordenes planeadas en espera, estructuras anteriores
para la misma pieza, etc.

Boton [\ Este botdn copia la informacién desplegada en la seccion de
componentes y la mueve a la seccion de la pieza padre.

Notas de LDM... Haciendo Clic en éste botdn se crean o editan notas
conectadas con la relacion padre / componente.

Constructor VISUAL de LDM La LDM Visual ha sido disefiada para
maximizar el espacio de trabajo y asi tener todos los datos relevantes
disponibles en una pantalla. Las ventanas divididas designan tres paneles de
informacion separados los cuales pueden ser ajustados al tamafio que el
usuario desee para adaptarse a las necesidades individuales.

Cuando hace clic en el icono de LDM, los registros del Maestro de Piezas
aparecen en el panel superior derecho. EI Maestro de Piezas puede ser
visualizado por ID de Pieza, Descripcion de Pieza o Cddigo de Comodidad
ordenado de acuerdo a su decisién en la caja visualizadora. EIl visualizador
también buscara en la base de datos caracter por caracter, en secuencia de
izquierda a derecha. Por ejemplo, si usa cédigos de comodidad 100, 200, 400;
usted puede escoger agrupar por Coédigo de Comodidad e ingresar el nUmero 4
para traer todos los nimeros 400s a la parte superior del visualizador. El icono
a la izquierda del niumero de pieza representa el codigo de tipo de pieza.

Para poder ver una estructura de producto expandida de cualquier pieza en el
maestro de piezas, haga doble clic al ID de la pieza y ésta aparecera en el
panel de ventana inferior derecho. Haga clic en el “1” para visualizar un solo
nivel, haga clic en el boton de “+” para visualizar la explosion en multiplos



niveles. Haga clic en “Todas las Fechas” para visualizar todas las estructuras
de producto para todas las fechas de efectividad, no sélo las activas. Haga clic
en “Cantidad Cero” si quiere incluir estructuras de producto con cantidades 0.
Haga clic en “Desc” para ver la descripcion y el numero de pieza. Haga clic en
“Detalle” para ver unidad de medida, coédigo de cantidad, codigo de tipo de
LDM y fecha de efectividad. Cualquier pieza con componentes no desplegados
mostrara un + al lado del icono del tipo de pieza. Haga doble clic para expandir
otro nivel o doble clic a una pieza explosionada para comprimir un nivel. Puede
dar clic a la opcion de “implosion” para visualizar la parte padre de una pieza
especifica en este panel.
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Figura 20. Constructor de LDM

Para visualizar la estructura del producto con el constructor de LDM en el panel
de la ventana izquierda, haga doble clic con el botén derecho del Mouse o haga
SHIFT doble clic con el boton izquierdo del Mouse, sobre una pieza en
cualquiera de los otros dos paneles. Una estructura de producto de un nivel en
formato de arbol de directorio se visualizara incluyendo ID de pieza, descripcion
1, cantidad por ensamble, y unidad de medida. Un + al lado del icono significa
gue la pieza tiene componentes. Haga doble clic en el icono para expandir o
contraer la estructura del producto. La fecha de efectividad se visualiza sobre
la linea de conexion de la caja. Un doble clic derecho en cualquier pieza en los
dos paneles derechos y aparecera en la parte superior de la pantalla de la LDM
Visual.

Si una pieza estd completamente expandida (el botén “+” ), para cualquier
pieza que se encuentre en el loop de la estructura del producto su caja se
visualizara en rojo. Haciendo clic en el icono del rompecabezas traera el
maestro de piezas, Rotulo Maestro, con la ID de pieza en blanco. Para resaltar
la pieza componente en una estructura, haga clic en la linea que conduce a la
caja del componente. Podra eliminar la relacion padre / componente
presionando la tecla de suprimir.



Adicionar / Cambiar la Estructura de Producto Antes de que adicione o haga
cambios, asegurese de que la Fecha de efectividad estd mostrando la fecha
que quiere. La caja de Adicion con Fecha tiene que estar marcada para utilizar
la visualizacion de fecha de efectividad, de otra forma se usaréd una fecha en
blanco, siendo ésta la fecha mas temprana en el sistema, esto es recomendado
cuando se inicia la implementacion de MAX. Si cambia a cantidad por, la linea
de conexion cambia a azul y la fecha actual desplegada es adicionada sobre la
linea.

Para adicionar una pieza a la estructura del producto, haga clic en la pieza y
sostenga el boton de Mouse para agarrar y soltar la pieza sobre la estructura
para asi crear una nueva parte padre. Cuando suelte el boton del Mouse la
pieza es adicionada a la estructura, su linea de conexién se visualizara en rojo,
y su fecha de efectividad se visualizar4 sobre la linea. También puede copiar
multiples partes desde la misma estructura de LDM, agarrar y soltar las piezas
sobre una nueva pieza padre. Si cualquiera de las piezas escogidas tiene
componentes, los componentes también seran copiados. Haga clic en la
primera pieza, sostenga la tecla de Control mientras hace clic en otras piezas,
sostenga el boton del Mouse en la uUltima pieza y suelte el botén de Control,
después agarrar y soltar en el icono de la parte padre. EIl cursor se convertira
en un documento de multiples hojas cuando se encuentre sobre el icono del

producto padre.
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Figura 21. Adicion de pieza en LDM Visual

Recalculo de cédigos de bajo nivel (CBN) Para realizar el recalculo de los
cédigos de bajo nivel, debe acceder de la siguiente manera:

INICIO / PROGRAMAS / MAX From Kewill ERP / MAX For Windows
LISTA DE MATERIALES
EN LOTE / RECALCULAR CODIGOS DE BAJO NIVEL

Aparece La Siguiente pantalla:
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Figura 22. Recalculo de Cdédigos de Bajo Nivel

Cuando una pieza es adicionada o una estructura de producto modificada, se
debe usar ésta opcidn para recalcular los codigos absolutos de bajo nivel de
todas las piezas en el sistema. El proceso incluye la validacion de cada
estructura por componente y padre en el archivo maestro de piezas.

Recalculo Completo Un recélculo completo recalculara los cédigos de bajo
nivel para todas las piezas. Normalizar los Cédigos de Bajo Nivel se encuentra
marcado por defecto para un recélculo mas exacto. Si quita la marca del
campo de normalizacion, el campo de Adelantar CBN del Componente se
activara automaticamente.

Recalculo A Incrementos Solo recalculara los codigos de bajo nivel de las
piezas afectadas por un cambio en una lista de materiales o piezas con
transacciones que afectaran el PRM. Cuando defina A Incrementos, el campo
de Adelantar CBN del Componente se activara automaticamente para asegurar
un exacto CBN.

Normalizar Cédigos de Bajo Nivel Esta opcion cambiara todos los codigos de
bajo nivel a 0. Solo se encuentra disponible para un recalculo completo.

Validar ACTIND con PRTMST EIl codigo de bajo nivel es almacenado en
ambos archivos el Maestro de Piezas y el archivo Activo de Indexados. El
archivo Activo de Indexado es usado por MAX para dar mayor velocidad a las
actividades que necesitan los codigos de bajo nivel u otra informacién de la
pieza. Si sube informacion al maestro de piezas, puede obtener distorsiones
de los archivos maestro de piezas / activo de indexado para los cédigos de bajo
nivel. Puede escoger que MAX haga una validacion ACTIND con PRTMST
para asegurarse que cada cédigo de bajo nivel en el maestro de piezas exista



en activo de indexado. Siun CBN existe en el maestro de piezas, pero no en el
activo de indexado, este sera adicionado. Si éste existe en el activo de
indexado pero no existe en el maestro de piezas, sera eliminado del activo de
indexado. Si encontré diferencias, un mensaje de excepciones sera impreso
en el reporte de excepciones. Después de que la validacién se ha realizado,
continuara la validacion de lista de materiales de padre / componente.

Adelantar CBN de Componente Si éste campo no es marcado, un cédigo de
bajo nivel que actualmente cambié a un nimero superior de un nimero inferior
(de 4 a 2) se dejara en 4 porque el cambio no tiene efectos funcionales. Si
quiere que el numero mas bajo sea reemplazado con el codigo de bajo nivel
actual, seleccione éste campo. Esta opcién se deshabilitard si escoge
Normalizar pues Normalizar ya cambio los CBN a 0.

Nuevo Célculo Haga clic en el botdn de Nuevo Calculo cuando esté listo
para procesar. Apareceran un mensaje explicando lo que esta haciendo MAX y
el porcentaje de cumplimiento. Haga clic en el botén de Cancelar para parar el
proceso.

Informe de Salvedades MAX acumula cualquier mensaje de excepciones y
después imprime éste reporte. Haga clic en EXAMIN INFORME para
visualizarlo en la pantalla.
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Figura 23. Informe de Novedades en el Recalculo de Cdodigos de Bajo Nivel

Cambio Masivo de LDM Para realizar cambios masivos de la LDM, debe
acceder de la siguiente manera:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows
LISTA DE MATERIALES
EN LOTE / MODIFICACION GLOBAL DE LDM

Aparece la siguiente pantalla:
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Figura 24. Modificacién Masiva de LDM

Puede cambiar una pieza obsoleta por una nueva pieza donde sea necesario
en las estructuras de producto. Debe correr el recélculo de cédigos de nivel
después de hacer el cambio masivo. Ingrese la identificacion de la pieza o el
visualizador y escoja la pieza obsoleta bajo “Desde” y la identificacion de la
nueva pieza bajo “hacia”.

Fecha Efectividad Cualquier relacion para el componente igual o mas tarde
que la fecha de efectividad designada sera remplazada y la fecha de
efectividad designada estara en el nuevo registro. Una fecha en blanco
causara que todas las estructuras que contengan el componente desde,
cambien. Tenga cuidado si tiene una relacion padre / componente con una
fecha de efectividad mas temprana que la fecha que especifico para el cambio,
una relacion padre / producto vieja podria ser reactivada cuando la relacion
reemplazada con una fecha de efectividad mas tarde sea cambiada a una
pieza diferente. Por ejemplo, si tiene la siguiente relacion:

Padre Componente Fecha Efect.
A B 01/01/94
A B 06/01/94

E ingresa “Fecha Efect. Desde” de 04/01/94, terminara con la siguiente
relacion:

Padre Componente Fecha Efect
A B 01/01/94
A C 04/01/94



La relacion A / C ha reemplazado la fecha de relacion A / B 06/01/94 y en el
proceso, la fecha de relacion A / B 01/01/94 ha sido reactivada porque la
relacion A / B de 01/01/94 que la reemplaz6 ha sido eliminada.

Numero Cambio Ingenieria Ingrese en este campo el nimero de cambio de
ingenieria que autoriza el cambio.

- Archivo de Reporte Marque la caja si quiere crear un reporte listando todas
las estructuras borradas.

- Cambio Haga clic en el boton de Cambio cuando esté listo para procesar el
cambio masivo. Un mensaje aparecera diciendo lo que est4 haciendo MAX,
cuantas relaciones ha cambiado y el porcentaje completado. Haga clic en el
botdn de cancelacion para detener el proceso.

Eliminacion Masiva de LDM Para realizar eliminacion masiva de la LDM,
debe acceder de la siguiente manera:

INICIO / PROGRAMAS / MAX From WINDOWS / MAX For Windows
LISTA DE MATERIALES
EN LOTE / ELMINACION GLOBAL DE LDM

Aparece la siguiente pantalla:
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ID de Pieza Eliminar como

I __l ’V'r' Padre = Componente

Dezcrnpcion

I Eecha Efc < 01/23/1999

—Archivo de Salida
¥ Crear Archivo Salida  |C-AKEWILLAMAXADAT\bom | ___ |

— Eliminacion Masziva

Eztado I [elete |
| | de |

Cerrar Ayuda |

Figura 25. Eliminacién Masiva de LDM

Esta opcion le permite eliminar todas las relaciones de estructura de producto
gue contienen una ID de pieza especifica bien sea como pieza padre o



componente. Debe ejecutar Recalculo de Cdadigos de Nivel después de hacer
una Eliminacion Masiva. Puede visualizar el maestro de piezas usando el
boton “ ...” o ingresando el ID de la pieza a ser eliminada de la estructura de
producto. Escoja si quiere que todas las relaciones sean eliminadas donde la
pieza es el componente o donde la pieza sea el padre.

Fecha Efectividad Las Estructuras de Producto que posean una fecha de
efectividad anterior a la especificada seran eliminadas. La fecha colocada es la
fecha de hoy; puede cambiarla a cualquier fecha valida después de 01/01/80.
Si usted quiere eliminar todas las estructuras producto para la pieza
independiente de la fecha de efectividad, puede ingresar 99/99/99.

- Archivo de Reporte Marque la caja si quiere crear un reporte listando todas
las estructuras de producto eliminadas.

Eliminar Haga clic en el boton Eliminar cuando esté listo para ejecutar la
eliminaciéon masiva. Un mensaje aparecera indicando lo que esta haciendo
MAX, cuantas relaciones ha eliminado y el porcentaje de completaciéon. Haga
clic en el botdén de cancelar para suspender el proceso.

Reportes LDM Si desea generar cualquier reporte predeterminado, es
necesario ingresar a éstos asi:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows
LISTA DE MATERIALES / INFORME / LISTA DE MATERIALES

Desde alli puede ejecutar cuatro reportes posibles de lista de materiales:
Explosion a Un Solo Nivel (Imprime todas las piezas componentes un nivel
hacia abajo de la lista de materiales); Explosion a Multiples Niveles (Imprime
todas las piezas componentes en todos los niveles de la lista de materiales);
Implosion a Un Solo Nivel (imprime las piezas padres un nivel hacia arriba de la
lista de materiales) e Implosion a Multiples Niveles (imprime todas las piezas
padres de todos los niveles de la lista de materiales).

Haga clic en el botén apropiado para designar cual reporte quiere imprimir.



Informe de Listas de Matenales ®

— Mivel Tipo
0 Q " Miltiple ’7 &+ Explosidn " Implosidn
~Rango Informe
Inicial I Final I
Cancelar
— Dpciones
[~ Incluir Descripcion #2 [ Incluir Mdmeros de Pieza de Mic
v Incluir Cantidades Cero [ Incluir Todas las Fechas Impresora
[ Incluir laz Hotas de LDM Fecha de ¥igencia |01/24}2000
[ Incluir laz Hotas de la Pieza Padre
Ayuda
Datos Destino
’7 Archivo IBDmFIpLHpI ’7 [0 ¥Yentana (o Impresora i Archivo

Figura 26. Informe Lista de Materiales

El botén de la impresora lo llevara a la configuracion de la impresora.

4 Explosion Unico Nivel _ | O]

X0 R 101 y ] [E ] 45 ~]  Totakd 100

* Cxnba=idn Uniza Mival Par |0 d2 Pieza Padra® Paaci

B AL Dl o DA D d e AV o CA A P rheie CAL Do S

e | K AuBlan ] [FTRY ey | FParrkddid | Carddad [ EF U [TeF ] 1| ren | Pl | B | _TO | Bliny Slearrs

OWfILE. 4 hl

"HACFONHE R e ]

Figura 27. Explosion Unico Nivel

Notas de Pieza Esta pantalla es usada para crear o modificar notas de una
pieza especifica (si hace clic en el boton de Notas Pieza ... en la ventana
Maestro de Maestro de Pieza) o para una estructura de producto (si hace clic
en el boton de Notas LDM ... en la ventana LDM en el Maestro de Piezas).

Ingrese las notas en la pantalla en blanco y haga clic en OK cuando esté listo
para almacenar. Las notas pueden contener hasta 3500 caracteres y cada una
puede ser adjuntada a la pieza especifica.

Cuando se elimina una pieza, las notas de la pieza también son eliminadas. A
su vez, cuando se elimina una estructura de producto, las notas relacionadas
con la estructura también son eliminadas. Puede definir el nimero de
caracteres para la anchura de cada linea de la nota.



6.5. EJECUCION DE PLANTA

La ejecucion de planta permite el mantenimiento y control del trabajo en
proceso como si flotara a través de su ambiente de manufactura. Este médulo
mantiene importante informacion de centros de trabajo, rutas y colas necesaria
para el manejo de la planta. El acceso a éste modulo se realiza de la siguiente
manera:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows
PRODUCCION / EJECUCION DE PLANTA

6.5.1. Centros de trabajo Es la primera pantalla que se debe abrir e ingresar
informacion antes de realizar alguna otra aplicacién en éste médulo, pues todas
las pantallas del mismo, dependen directamente de Mantenimiento Centros de
Trabajo. Es utilizada en el mantenimiento de la informacion de todos y cada
uno de los centros de trabajo existentes en la compafia. El ingreso a ésta
pantalla se realiza asi:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows

PRODUCCION / EJECUCION DE PLANTA
ACTIVIDAD / MANTENIMIENTO DE CENTROS DE TRABAJO

Aparece la siguiente pantalla:

a: Ejecucion de Planta - [Mantenimiento Centro Trabajo 1]
E Actividad Centro de Trabajo Editar Consultas Informes Opciones Yentana

(] (E(e] x| &

2N

Centro de Trabajo I I

[~ Critical Resource

Dascriiss 2 ;
escrpcion l [ Incluir Montaje

- l__—_l Tarifa de Costos |—0
1 =Rl = Indirectos %
Cola Estandar l 0 Tarifa de Mano I 0

de Obra

Hrs Disponibles | 8 % de Utilizacién 100

— Definiciones del Usuario

Clave I Referencia I

Figura 28. Mantenimiento Centro de Trabajo

Un ejemplo de identificacion de centro de trabajo es CORTE, para operaciones
de cortado. Un centro de trabajo puede ser general o especifico, es decir para
un departamento completo o solo para una maquina. El campo de Centro de
trabajo puede visualizarse y se le pueden Asociar archivos con solo hacer clic



derecho en dicho campo, los archivos adjuntos pueden ser de cualquier tipo,
documentos de texto, hojas de calculo, dibujos, planos, graficos,
presentaciones, etc. Los campos que se encuentran en ésta pantalla se
describen a continuacion:

Centro de trabajo Este es el nombre seleccionado por el usuario para
identificar el centro de trabajo. Algunos ejemplos pueden ser: CORTE,
TORNO, FRESA, etc. u otros nombres faciles de recordar de hasta cinco
caracteres definidos por el usuario.

Descripcion Es un campo definido por el usuario con una capacidad de 25
caracteres, se utiliza para describir en detalle el centro de trabajo relacionado
en el campo anterior. Algunos ejemplos pueden ser: ENSAMBLE ALERONES,
CORTE LAMINA, ACABADO FINAL.

- Tipo de Centro de trabajo En este campo se diferencian los posibles centros
de trabajo existentes en la planta de produccion. Para ello, MAX designa los
Centros de trabajo con uno de estos tres tipos:

P (Planeacion solamente): Se establece para futuras locaciones, MAX no
acepta completacién de operaciones en este tipo de centro de trabajo. Se
emplea para analizar el comportamiento de un centro de trabajo que se
encuentra bajo estudio y andlisis (en planeacion).

S (Shop, planta): Es la locacion normal de la planta donde se reportan las
completaciones. Este tipo de centro de trabajo debe estar activo si dicho
centro de trabajo ejecuta actualmente labores productivas, debe estar en
funcionamiento. Los costos de este centro de trabajo se reflejan en el costo del
producto final, para lo cual carga los costos de mano de obra e indirectos entre
otros.

O (Outside, subcontratado): Es un Centro de trabajo exterior a la compaiiia,
usado en procesos de subcontratacion.

Cola estandar Este campo corresponde al numero de dias de trabajo
requeridos para proveer unos niveles flexibles de programaciéon del Centro de
trabajo sin causar una sobrecarga. Por ejemplo, muchas operaciones de
manufactura requieren tres dias para su finalizacion, este valor es el mismo del
tiempo de espera de fabricacion, incluyendo el tiempo de preparacion, de
proceso, de movimiento y de cola. Esta informaciéon es ingresada por el
usuario. Si este tiempo no es significativo, puede colocar cero en este campo.

Horas disponibles Es el numero de horas de carga de trabajo programada
normalmente para este Centro de trabajo. Por ejemplo, si un centro de trabajo
tiene 8 horas diarias disponibles con seis operarios al dia, el total de horas
disponibles es de 48 horas diarias.



Incluir preparacion La opcién por defecto se ingresa en Mantenimiento de la
configuracion de Ejecucion en planta, sin embargo puede modificarse desde
aqui. Si selecciona Incluir preparacion (marca el recuadro), el tiempo de
preparacion se debe incluir en los calculos de cola y carga y a su vez, éstos
tiempos de preparacion se ingresan en Mantenimiento de ruta de pieza. Esto
no afecta el calculo de los costos.

Tarifa de costos indirectos Es la tasa de costos indirectos para este Centro
de trabajo. Para desarrollar sus costos estandar debe especificar esta tasa,
ingrésela como un porcentaje de la tarifa de mano de obra. La informacion
mostrada aqui se ingresa originalmente en datos de configuracion de costos,
sin embargo también puede hacerse desde este campo.

Tarifa de costos de mano de obra Este campo corresponde a la tasa de
costos estandar de mano de obra para este Centro de trabajo, si desea que los
costos estandar se calculen en base a la ruta, deber llenar esta informacion.
La informaciébn mostrada aqui se ingresa originalmente en datos de
configuracion de costos, sin embargo puede hacerlo desde éste campo.

Porcentaje de utilizacion Este campo, porcentaje de utilizacion, determina
cuantas horas por dia el centro de trabajo en cuestién se encuentra disponible
en relacion con el numero de horas en que es utilizado. Por ejemplo, si un
Centro de trabajo tiene 40 horas a una utilizacion del 96%, las horas
disponibles actuales seran 36 : (40 * 96 / 100).

6.5.2. Rutas Esta ventana es usada para el mantenimiento de la Informacién
de estandares de rutas para operaciones de fabricacion de una pieza. Una ruta
estandar es una lista de nimeros secuenciales de operaciones requeridas para
hacer una pieza especifica. Una pieza metalica fabricada, por ejemplo, podria
tener las siguientes secuencias en su ruta:

Cuadro 3. Secuencia de Operacion en la Ruta de Produccién

Numero de Operacion Descripcion de Operacion
0010 Cortar hoja a la medida.
0020 Perforar agujero.
0021 Comentario: Broca 0.58" Agujero 3.2cm.
0022 De la parte superior a la esquina izquierda.
0030 Sellar agujero.
0050 Tratamiento térmico.
0099 Retorno a inventario.

Cada Operacion es asignada a un centro de trabajo y usualmente requiere de
alguna labor para completarse, esta labor se conoce como tiempo de
preparacion y tiempo de Ejecucion, dependiendo de la operacion.



La informacion de los centros de trabajo debe adicionarse antes de ingresar las
rutas. La Informacion de las piezas debe existir también en el Maestro de
Piezas. Si estd usando procesamiento de papeleria de planta o formato de
codigos de barras, también debera identificar la configuracion de Datos de
mantenimiento de planta. Si est4 usando procesamiento de papeleria de
planta y necesita tomar componentes de operaciones especificas, deber
identificar esos componentes en su Lista de Materiales. El ingreso a esta
ventana se realiza de la siguiente manera:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows
PRODUCCION / EJECUCION DE PLANTA
ACTIVIDAD / MANTENIMIENTO DE CENTROS DE TRABAJO

Aparece la siguiente pantalla:

= Mantenimiento de Ruta 4 [ O] X]
- Ruta

ID de Pieza I | Descripcion Pieza |
Sec. I Desc. Operacién |

Operacién
— Informacién de la Ruta - = =
Centiode [~ Nivel de Revision de Pieza——
Trabajo —JI l [ Actualizar Revision Pieza
ID de Op I Tipo U - Unidad i Fecha Rev I 07/30/1980
Operacion l —I

Cantidad Por l Tipo IE - Estimados LI Nivel Rey |

Estandar

H i [ :
Ref
Horas I Heramienta I

Montaje
% Plan I CostoSub | Vigencia I 09/08/1330
Desecho
Dias Mover | Autorizado Por | Fecha Flevl 09/08/1920
- Definiciones del Usuario
Claw | Ref |

Figura 29. Mantenimiento de Ruta

La informacion del nivel de revision de pieza se guarda en el archivo del
Maestro de Piezas para la pieza revisada. El campo de ID de Pieza y Sec.
Operacion puede visualizarse y se le pueden Asociar archivos. La definicion de
cada uno de los campos de esta ventana se explican a continuacion:

Numero de secuencia de operacion Este campo es utilizado para diferenciar
y asignar la secuencia por los que fluye determinada materia prima a traves de
los diferentes centros de trabajo para obtener un producto. Generalmente se
emplean caracteres numericos para su identificacion, aunque se pueden utilizar
caracteres alfabéticos. EIl campo dispone de una longitud de 4 caracteres.
Para ello, se sugiere iniciar con la Operacion 0010 e incrementar de diez en



diez para poder hacer futuras adiciones o cambios entre cada operacion.
Antes de asignar cualquier numero de secuencia, se debe ingresar la pieza a la
cual se le asignar la secuencia de ruta a lo largo del proceso.

Descripcion de la operacion Este campo relaciona la secuencia de la ruta de
produccion con una descripcion, posee 25 caracteres para describir con
detalles la Operacion, puede proveer Informacion acerca del numero de
empleados o puede ser una operacion con comentario acerca del proceso, que
se imprimir en la papeleria de la planta.

Cantidad por Este campo corresponde al nUmero de piezas procesadas por
operacion, expresada en las unidades de medida de la LDM. Por defecto es
uno, si sucede que mas de una pieza se procesa al mismo tiempo se debe
ingresar este nimero (de 0 a 99999.999). Este nimero afecta los tiempos de
ejecucion y preparacion.

Para operaciones variables, la cantidad de la orden se divide por este nimero
para calcular la cantidad que entra a esta operacion. La cantidad finalizada es
multiplicada por la cantidad por para calcular la cantidad que se movera a otra
operacion.

Horas Proceso Este campo corresponde al tiempo planeado de Ejecucion
por unidad, en horas, minutos y segundos, requerido para el desarrollo de la
operacion. Para operaciones variables, el tiempo de Ejecucidn se ingresa por
el lote completo, igual al nimero ingresado en el campo de cantidad por. La
carga se calcula igual que en operaciones tipo B (lote):

Tiempo de ejecucidon x Cantidad de orden
Cantidad por

Tiempo de preparacion Este campo corresponde al tiempo en horas que
requiere la compafia, para preparar o planificar la operacion. Esta cantidad
usualmente es independiente del numero de piezas de la orden, pues
diferentes productos pueden tener también, diferentes tiempos de planificacion.

Porcentaje Planeado de desperdicio Este campo corresponde al total del
desperdicio planeado para esta operacion (Expresado en porcentaje). Si la
configuracion de planta incluye el Rendimiento, este dato ser4d tomado
automaticamente por MAX en el recalculo de costos. El total calculado de este
valor se sobre escribira en el campo de rendimiento del Maestro de Piezas.

Dias de movimiento Este campo se utiliza para determinar el nimero de dias
adicionales requeridos para mover el material, requerido para calcular el total
de dias de la operacién. Silo desea, puede ingresar cero para no emplear dias
de movimiento.

Tipo de operacion En este campo se indica el tipo de Operacion que se
realiza en la misma. Por defecto, MAX selecciona UNIDAD (U), las otras



opciones son: B (LOTE), C (COMENTARIO), P (ID DE PIEZA - Procesamiento
de papeleria de planta), V (VARIABLE).

Si esta es una Operacion unitaria o en lote, el tiempo total de ejecucion se
calculard como el tiempo de ejecuciéon por unidad por el numero de unidades
(Cantidad de orden dividido Cantidad por). Asi:

Tiempo de operacion Total = (CO / CP) * T ejecucion.

Tipo estdndar Este coédigo es utilizado como campo de referencia para
establecer los tiempos de ejecucion y preparacion. Los codigos validos
incluyen: M (Calculada por el MRP), | (Estudio de Ingenieria), T (Estudio de
tiempo / movimiento), E (Estimada).

Tipo de preparacion Este campo se utiliza para calcular el tiempo de
preparacion de cada operacion, las opciones existentes son: L (Lote), D
(Diaria), O (Orden), U (Unidad)

Es necesario tener en cuenta que si la Operacion es de tipo B (lote), el tiempo
de preparacién no puede ser unitario (U), y viceversa, si el tipo de Operacion es
Unitario, el tiempo de preparacion no puede ser en lote.

Referencia de la herramienta Este es un campo usado para describir
cualquier herramienta requerida para desarrollar esta Operacion. La
informacion de este campo puede incluirse en la papelera de planta, pero no es
requerido por MAX. Si esta es una operacion de identificacion de pieza, en
este campo se debe ingresar el componente requerido.

Costo de subcontratacion Si tiene procesos de subcontratacion, debe
ingresar el costo de subcontratacién de esta operacion. El centro de trabajo
debe ser tipo O.

- Autorizado por Este campo corresponde a la persona encargada de autorizar
la ruta con sus operaciones y centros de trabajo. El campo permite ingresar 3
caracteres, los cuales son definidos por el usuario y a su vez, se guardaran en
el archivo de Ruta de pieza.

- Actualizar revision de pieza Este campo permanece sin marcar al adicionar
una nueva ruta de pieza, sin embargo, al realizar un cambio en una ruta, ésta
opcion debe activarse, para registrar en MAX la fecha y el nivel de revision en
el archivo del Maestro de Piezas.

Fecha de revision de la ruta La fecha actual es guardada en este campo al
realizar algun cambio en la ruta de la pieza y se ha activado el campo
Actualizar revision de Pieza, se requieren derechos de supervisor para cambiar
esta fecha.

Revision de la ruta Este campo corresponde al nimero de veces que se ha
modificado la ruta. Inmediatamente la ruta de una pieza se modifica, el nivel de



revisibn se incrementa en multiplos de uno. Se requieren derechos de
supervisor para cambiar el nivel de revision.

Vigencia En este campo debe escribirse el archivo de Ruta de la pieza, el
namero de secuencia de la orden / pieza. Debe ingresar o seleccionar una
fecha de vigencia.

Fecha de revision de la ruta Este campo corresponde a la fecha actual, la
cual es guardada en este campo al realizar algiin cambio en la ruta de la pieza,
se requieren derechos de supervisor para cambiar esta fecha.

6.6. CLIENTES
El procedimiento para el ingreso es el siguiente:
INICIO / MAX from Kewill ERP / MAX From WINDOWS

PROCESO ORDEN DE VENTA
ACTIVIDAD / DATOS DE POV / MAESTRO DE CLIENTES

= Mantenimiento Maestro del Cliente Mi[=] E
ID del Cliente
I _l Tipo I Ventas... | ID RBep Yentas I _|
Estado Clv CDU I Territorio I
[ EEmitr O Hetener | Ref CDU | Codigo Moneda | =
~ Informacion General — Informacion de Envios
Enviar Por

FOB
Latallza | Enviar a biavés de Enviar a bravés de

|Dilecci6n MNormal j| |Ninguna j|
Comentario I
Comentario I — Informacion Fizcal — Accidn
0 e e
N Gravable N®= Exencion Fiscal Cermar
—Finanzas v j I

odi Adicronarn,
Cédigo Plazo | [ L | Cédigo Fiscal 1 Cédigo Fiscal 2 =
L imite Créditnl 0| [T Eztractos I _| I _| Elimnar

Codigo Fiscal 3

I”|Earge Einanciero .
Descuento I 1] Ii | [Nespefar

Aplicar A |B - Ambos ltem de Linea y Dllj| Ayuda

dilad;

2l |Hio Permitir, Betrasos

Figura 30. Mantenimiento Maestro de Clientes

Antes de diligenciar el Maestro de Clientes se deben haber diligenciado las
siguientes pantallas:

- Mantenimiento de Monedas EI procedimiento para el ingreso es el siguiente:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows
PROCESO ORDEN DE VENTA



ACTIVIDAD / DATOS DE POV / DATOS DE CODIGO DE POV / MONEDA

Codigo de Moneda Iﬁ
Descripcion IF"ESI]S COLOMBIAHDS
Taza de Cambio |1

Simbolo |$P
Lugarez Decimales |2

Cly Defimda Usuano I

Ref Defimida Usuario I

Cerrar | Despejar | Actualizar Eliminar Apuda

Figura 31. Mantenimiento de Monedas

Mantenimiento de Tipos de Envio EIl procedimiento para el ingreso es el
siguiente:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows
PROCESAMIENTO DE ORDENES DE VENTA
ACTIVIDAD/ DATOS DE POV / CODIGO DE FORMA DE ENVIO

Mantenimiento de Cddiogs de Forma de Envio

Codigo Forma de Envio || |

Descripcion I

Cly Defimda Uzuario I

Ref Defimida Usuario I

Cerrar | Dezpejar | Adicronar Elminar | Apuda I

Figura 32. Mantenimiento Forma de Envio

- Mantenimiento De Terminos De Pago EIl procedimiento para el ingreso es el
siguiente:



INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows
PROCESAMIENTO DE ORDENES DE VENTA
ACTIVIDAD/ DATOS DE POV / CODIGO DE PLAZOS

Mantemmiento de Cadigos de Plazo

Cédigo de Plazo J

Descripcion

Cifra Heta de Dias

% de Deszcuento

Diaz de Descuento

Fecha del Dezcueto

Cly Defimda Usuario

JTPEEEE

Ref Dehimda Usuano

Cerrar Despejar | | Ayuda |

Figura 33. Mantenimiento Términos de Pago

Mantenimiento de Razones para Notas Crédito El procedimiento para el
ingreso es el siguiente:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows
PROCESAMIENTO DE ORDENES DE VENTA

ACTIVIDAD / DATOS DE POV / DATOS DE CODIGOS DE POV / DATOS DE
MOTIVOS

Mantenimiento de Codigos de Motivos

Cédigo de Motivo J

Descripcion |

Clv Definida Usuario |

Ref Definida Usuario |

Cerrar | D ezpejar | | | Aypuda I

Figura 34. Mantenimiento de Motivos de Notas Crédito




Mantenimiento de Impuestos El procedimiento para el ingreso es el
siguiente:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows
PROCESAMIENTO DE ORDENES DE VENTA

ACTIVIDAD/ DATOS DE POV/ DATOS DE CODIGO DE POV / CODIGOS
FISCALES

M antenimiento del Cadigo Fizcal >
Cadigo Fizcal I |

Descripcion I

% de Tasa Fisecal ||]
Cuenta del LM I |

Comentarios I

Clv Definida por Usuario I

Ref Defimda por Usuano I

— Redondeo

Tipo |Hedondeu Hormal ;Il Lugares Decimales I2

— Historia Fiscal

Yentaz Brutas Impuestos
Mesz Hasta la I 0 I 0
Fecha
Afio Hasta la I 1] I 1]
Fecha
Afio Anterior I 1] I 1]

Cerrar I Despejar | Adicionar, | Eliminar | Ayuda |

Figura 35. Mantenimiento del Cddigo Fiscal

- Mantenimiento Representantes de Venta EIl procedimiento para el ingreso es
el siguiente:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows
PROCESAMIENTO DE ORDENES DE VENTA
ACTIVIDAD/ DATOS DE POV/ REPRESENTANTES DE VENTAS



Mantenimiento Representantes de Yentas
ID Representante Yentas I |

Hombre

Temitorio

|
|
Clv Definida Usuario I
|

Ref Definida Usuario

— Totales
Yentas Margenes Brutos Comisidn Obhtenida

Cuota Anual

En el Mes

| | |
| | |
En el Afio | | |
| | |

Afio Anterior

LCermar | Despejar | Adicionar | Elmmar, | Apuda I

Figura 36. Mantenimiento Representantes de Ventas

Mantenimiento Direcciones de Envio EIl procedimiento para el ingreso es el
siguiente:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows
PROCESAMIENTO DE ORDENES DE VENTA
ACTIVIDAD/ DATOS DE POV/ DATOS DE ENVIO/ ENVIAR A

M antenimiento de Direccionez de Envio

ID de Cliente | ]
Codigo de Envio I Hombre I

Direccion 1 I Cerrar |
Direccion 2 I Despejar |
Ciudad | Adicionar |
Estado I CP I Elimirar |

S
Tiempo Transito Gravable

#t Excep Imp I

Clv Definida Usuario

Ref Definida Usuario I

"Efndigos Fizscales

T el T el el e

Figura 37. Mantenimiento de Direcciones de Envio



Mantenimiento Consignatarios El procedimiento para el ingreso es el
siguiente:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows
PROCESAMIENTO DE ORDENES DE VENTA

ACTIVIDAD / DATOS DE POV / DATOS DE DIRECCIONES DE ENVIO /
ENVIAR A TRAVES DE

Mantenimiento Direcciones de Enviar A Través de

Cédigo Envio | =]

—Inf. de Direccion

Mombre I

Direccion 1 I

Direccion 2 I

Ciudad

Zona

|
Eztado I
|
Pais I

— Defimcio Usuano

Clv |

Ref |

Cerrar | Adicionar | Eliminar | Ayuda I

Figura 38. Mantenimiento Direcciones de Enviar a Través de

6.6.1. Ordenes de Venta El procedimiento para el ingreso es el siguiente:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewil ERP / MAX for Windows
PROCESAMIENTO DE ORDENES DE VENTA

ACTIVIDAD / ORDENES DE VENTA.

ORDEN DE VENTA / NUEVO / ORDEN DE CLIENTE (CTRL + U)

Seleccionar el cliente. La busqueda de cliente se puede hacer por los
siguientes tres campos: ID CLIENTE, NOMBRE DE CLIENTE, CLAVE
DEFINIDA POR EL USUARIO, que en su orden son: Codigo interno del cliente,
nombre del cliente y Nit.

Para diligenciar el detalle de los articulos de la orden de venta se ingresa a la
pantalla Detalle de Articulo de Linea haciendo doble clic sobre el nimero de la
linea y aparece la siguiente pantalla:



Detalle de Anticulo de Linea de la Orden de Venta

—Articulo de Linea
Ord |2|]|]I]I]3 Li I[ﬂ] EN |01 Almacén I | =
rden inea Cant Original IW LCerrar |
ID Pieza | .| |Zona | _
Cant Yencida I 0.00 Nuevo Articulo I
Descripcion I cbC I UDM LDM I —
Estado IH I Cant Pendiente -
ﬂJ ﬂ Crédito UDM Yenta ﬂl
Cuenta LM I _I
o 0.00 Elmman, |
Item Gravado [ Referencia I Cant Enviada
Estado |3 Clv CDU I Total Enviada 0.00 Cerrar Articulo |
Cantidad 0.00 Ref COU I Cant Facturada I 0.00
Precio Unit. US 0.00 4
L |
I Codigo Fiscal 1 Descripcion Yalor o
% Descuento 0.00 IVEC | IIVA Yenta Gran Contribuyente II]_I]I]
Int Contable |
Precio Totall5 0.00 Codigo Fiscal 2
Fecha Cliente |u?;21 42000 I _I I | Inf Inventario |
Cadigo Fiscal 3
Fecha Entrega I[]?;21 72000 I | I I Ayuda |

Figura 39. Detalle de Articulo de Linea de la Orden de Venta

En esta pantalla se deben ingresar:

ID del item en el campo ID DE PIEZA. En caso de ayuda puede presionar el
boton derecho, lo cual le permitiria ver el Maestro de Productos.

La cantidad pedida por el cliente en el campo CANTIDAD. La cantidad
ingresada en este campo sera, la cantidad pedida por el cliente mas el 10% de
exceso permitido; en caso de que el cliente no permita la entrega de
porcentajes de exceso, se limitara a la entrega requerida por el cliente.

El PRECIO UNITARIO, trae por defecto el precio creado para el producto. Se
puede modificar en caso de que presente variacion por el pedido.

La fecha de entrega requerida por el cliente en los campos de FECHA
VENCIMIENTO CLIENTE y FECHA VENCIMIENTO ENTREGA.

En el campo G / L REFERENCIA, seleccionar la bodega de donde se va a
despachar el producto terminado.



MIA IX Orden de Venta
Mlafx  oren e venis

FOR WINDOWS .. k00oos 01/15{2000 000100
| FRom Micra-MRP. INC. '
BIOCORF BIOCORF
20506 Colling Auenus 154 . 20506 Colling Awenus 154
Facturar Ao 1 Enviar A
ESTADOE UNIDOS Pliami, FLO 1
ESTADOE UNIDOS
/_ Mimero de OC del Cliente Plazoz Forma de Ervio Punto F.OE. _‘\
£0 Dlas TR&MSPORTE IMTERMO
Qrdenado Por Reprezentante de Yentaz E ztado ME de Orden 1D Cliente
Ahbierta 200005 il
Line | Ent | Cant ID Pieza |Descripciﬁm‘Cnmemarius |Unidad| Precio Unidad Precio Tot Fecha Entrega l;
1 1 01/15/2000
\Eomentarios: Total  US 0.00 J

Figura 40. Orden de Venta

Para diligenciar la orden de venta, se sugiere lo siguiente:

Digitar el numero de orden correspondiente en el campo de REFERENCIA,
incluyendo el nimero de pedido, nUmero de linea y numero de DL, sin incluir
espacios. (Ejemplo: ORDEN 200001, LINEA:01, DL:03, REFERENCIA;
2000010103.) Esta es la forma de garantizar la trazabilidad del pedido hasta el
despacho y enlazarla con produccion.

En el campo Clv CDU, puede utilizarse ingresando el tipo de trabajo:
Repeticion sin Cambio (RS), Nuevo Disefio (ND) y Repeticion con Cambio por
Ficha (RF), Repeticion con Cambio por Arte (RA), digitando para ello RS, ND,
RF o RA, segun aplique al item.

En el campo REFERENCIA CDU ingresar el No. de Orden de Compra del
Cliente.

En caso de que sea pedido de inventario, se puede consultar las existencias en
el almacén presionando el boton INFORMACION DEL ALMACEN.

Pulsando el boton NOTAS se puede por cada linea y despacho escribir las
NOTAS que sean necesarias y definir si se imprimen en las ordenesy /o en la
factura.

Presionar el boton GUARDAR para salvar la linea de pedido.



Si se va a ingresar otro item para el pedido, se presiona el boton NUEVO
ARTICULO.

En caso de que sea el mismo ITEM pero con envios parciales, se ingresa en
ENTRADA con el numero consecutivo.

Presionar CERRAR para visualizar el conjunto del pedido: Cabecera, lineas y
pie de la Orden. La siguiente pantalla le permitira ver todas las lineas del
pedido y adicionar los comentarios correspondientes.

- Modificaciones de las Ordenes de Venta

Para modificar los datos traidos del maestro de clientes en una orden creada o
en una nueva orden, se debe realizar el siguiente procedimiento, para las
multiples opciones que se muestran a continuacion:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows
PROCESAMIENTO DE ORDENES DE VENTA

ACTIVIDAD / ORDEN DE VENTA

En el campo NUMERO DE ORDEN dar doble clic y seleccionar el nimero de la
orden a modificar, le permite modificar los siguientes datos:

Las direcciones de envio para el pedido que se esta ingresando, sin modificar
la direccion del maestro de los clientes, dando doble clic en el campo ENVIAR
A.

Los términos de pago para el pedido que se esta ingresando, sin modificar la
existente en el maestro de los clientes, dando doble clic en el campo PLAZOS.

La distribucion de comisiones para combinar la venta hasta para tres
representantes diferentes. Esto se puede hacer dando doble clic en el campo
REPRESENTANTE DE VENTAS.

El campo de la forma de envio, dando doble clic en el campo FORMA DE
ENVIO, sin modificarlo en el maestro del cliente.

El nombre y numero telefénico del contacto del cliente, presionando doble clic
en el campo ENVIAR A. Adicionalmente, permite visualizar todos los datos del
cliente presionando el boton MAESTRO DE CLIENTES.

6.6.2. Notas Crédito El procedimiento para el ingreso es el siguiente:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows
PROCESAMIENTO DE ORDENES DE VENTA

ACTIVIDAD / ORDENES DE VENTA

ORDEN DE VENTA / NUEVO / NOTA CREDITO (CTR +C)

Seleccionar el cliente. La busqueda de cliente se puede hacer por los
siguientes tres campos: ID CLIENTE, NOMBRE CLIENTE, Clv CDU.



6.6.2. Ordenes de Envio EIl procedimiento para el ingreso es el siguiente:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows

PROCESO ORDEN DE VENTA
ACTIVIDAD / ORDENES DE ENVIO

&% Orden de Envio 1

[m[A [X

FOR WINDOWSE .
| FROM MICRO-MRP, INC.

Orden de Envio

Fecna Draan

N= ag Saen
( | 01/18/2000

1D Tlania

)

Facturar A, Enviar A
’/' Humero de UL del Chente Flazos Forma de Ervio Funto F.LLE. '\
Ordenada Por ‘ Fiepresentante de Wentas Eztada M® de Orden 1D Cliente
Line | EW | Carit | Cant Envio | 10 de Fieza | Descripcidn/Comentarios | Unidl Precio Unidad | Precio Total -
Total de Articulo | Desc. Subtotal |mpuestos Flete iz, Total de Factura
. v,

Figura 41. Orden de Envio

Para diligenciar la orden de envio siga las siguientes instrucciones:

Dar doble clic en el campo NUMERO DE ORDEN vy seleccionar el numero de

orden que se va a despachar.

En la pantalla aparece la orden de pedido con las respectivas lineas.

Seleccionar la linea a despachar.

En el campo CANTIDAD colocar la cantidad a despachar.

Seleccionar ENVIO / ENVIAR LINEA cuando la cantidad a despachar sea igual
a la solicitada por el cliente. Si es una cantidad menor, seleccionar ENVIO /
ENVIO PARCIAL. Presionar el boton guardar.

En la pantalla apareceran los lotes, con las respectivas cantidades, que estan

disponibles para el despacho.



6.6.3. Reportes de Ventas

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows
PROCESAMIENTO DE ORDENES DE VENTA
INFORMES

Aparecen los siguientes reportes:

Lista de Clientes Permite imprimir los datos basicos del cliente, los
impuestos aplicables y el resumen de ventas por periodos aplicables vy
organizar los datos de forma ascendente por coédigo o por descripcion del
cliente. Adicionalmente, permite imprimir un rango especifico de clientes,
seleccionando el INICIAR y TERMINAR.

- Datos de Ventas de Piezas Se puede imprimir un reporte de los datos de
partes para ventas. Puede seleccionar todos los productos, un rango o
individualmente, esta seleccién la podra realizar por ID PIEZA, ALMACEN o por
DESCRIPCION PIEZA, solo para los productos terminados.

Al seleccionar INFORME aparecera el reporte que consolida la parte, con el
costo unitario, la unidad de medida, el impuesto aplicable, el precio de venta,
los descuentos por volumen y el resumen de ventas del ultimo afio.

- Estado de Producccion Vs Pendientes Este reporte proporciona un listado de
ordenes de trabajo en proceso actuales versus ordenes pendientes. Incluye
ordenes de manufactura para las ordenes de Venta que estan actualmente en
pendientes para una pieza especifica y todas las ordenes de manufactura que
tienen un namero de orden digitado en el campo Referencia de la orden de
manufactura. Este informe sélo imprimira ordenes de Estado 3 (Abierta).
Ademas brinda informacion de las ordenes de ventas con cantidades
pendientes de despacho y su estado en la linea de produccion.

- Estado de las Ordenes Este reporte le brinda la posibilidad de obtener datos
de cantidades y valores pendientes de despachos de acuerdo cualquiera de las
siguientes opciones:

Ordenes Abiertas: Lo consolida por No. de Orden o ID CLIENTE. Permite
imprimir una lista de datos de ordenes de ventas abiertas. Una orden abierta
se define como una orden de ventas que tiene items de linea pendientes para
despacho o facturacion. Las Notas Crédito se excluyen del informe.

Ordenes Pendientes: Lo consolida por ID DE PIEZA o No. de ORDEN, solo
para las ordenes de venta que hayan tenido despachos parciales. Este informe
muestra las ordenes de pedido con existentes pendientes y las compara con la
informacion de produccion actual. Noétese que una pieza no se convierte en
pendiente al tener mayor demanda que oferta. Debe quedarse corto en un
despacho para crear una orden como pendiente.



Ordenes Atrasadas: Informe de Atrasos de Ordenes indica las cantidades
vencidas y requerimientos futuros de despacho en cinco periodos semanales
separados junto con la demanda total restante de ordenes de Venta.

Informe de Representante de Ventas Este proporciona una lista de
representantes de ventas y datos asociados. Incluye datos acumulativos sobre
ventas de los representantes, comisiones, y margenes brutos. Brinda un
reporte por representante de presupuesto, consolidado de ventas mensual y
anual, al igual que el comparativo con el afio anterior. Permite dos opciones:
Ventas por representante y comisiones por representante.

Lista de Codigos fiscales Brinda informacion de los impuestos aplicados, con
las cuentas aplicables, los montos deducidos por mes, afio y comparativo
contra el afio anterior.

6.7. COMPRAS
INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows

CONTROL DE COMPRAS
ACTIVIDAD/ DATOS DE COMPRAS/ CONFIGURACION

— Direccion de Facturacion — Direccion de Envio
Linea 1 |5IH CONSULTORES S.A. Linea 1 |5IH CONSULTORES 5.A.
Linea 2 ||:HA 43 No. 7 - 109 Linea ? |EFIA 43 No. 7-109
Linea 3 |HEDELLIN Linea 2 |HEDELLIN
Linea 4 |[COLOMBIA Linea 4 |COLOMBIA
Linea 5 I Linea & I
Plazos  [30 DIAS FACTURA - Comprobantes
FOB |HEDELLIN ¥ Recibo de Comprobante
Fum]a IAEFIEA Siguiente Comprobante Il]l]l]l]l]1
Envio

¥ Verificacion Dbligatoria del ID de Comprador

Cadigo Predeterminado de Tipo de Cuenta a Pagar Iﬁ_

Aceptar Cancelar | Apuda |

Figura 42. Configuracion del Modulo de Compras

Esta pantalla es usada para establecer y mantener las direcciones de Facturar
Ay Enviar A de la compafiia, las cuales seran impresas en la orden de compra.
Los plazos, FOB y forma de envio se establecen en opciones por defecto para
ser impresos en la Orden de Compra a menos que sean suprimidas por los



plazos relacionados del proveedor, FOB y forma de envio. Puede utilizarse
incluso en la generacion de Recepciones de OC.

Maestro de Proveedores

MAX requiere informacion acerca de cada proveedor con el que su Compafia
tenga negocios. No se podran procesar requisiciones de compra u ordenes de
compra sin esta informacion. En el maestro de proveedores se debe al menos
ingresar un cédigo valido de moneda, cddigo de plazo y codigo de forma de
envio en Datos de codigos de OC antes de ingresar un proveedor.
Adicionalmente, debe ingresar informacién de ID, nombre y direccion del
proveedor, es posible ingresar una direccion de remision y otra de envio.
Seleccione el término y el cédigo de moneda (en la opcién de multi-moneda)
que se asignara por defecto para este proveedor. No se podra eliminar a un
proveedor si tiene una relacién parte / proveedor o si se encuentra en una
orden de compra abierta (estado 3 0 4). EIl procedimiento para la creacion y
mantenimiento de proveedores es el siguiente:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows
CONTROL DE COMPRAS
ACTIVIDAD/ DATOS DE COMPRAS/ MAESTRO DE PROVEEDORES.

Maestro de Proveedores E
Tipo—— Estado
I 4 | PI 30 DIAS - - -
PROVEEDOR [T J azos | J' " Normal + Activo
[ i i
Cédigo Moneda COL j Subcontrato Sl..-|3|-:end|dn
" Eliminado
— General — Bemitir A
Hombre ITUVAL S.A. Direccion 1|
Contacto IJuan Carlos Ruiz Direccion 2|
Teléfono [574-4565755 Ciudad |
Fax |5?4-2332?19 Estado I Zona Postal I
Mota I Teléfono I
— Direccion en OC — Impreszion de OC
Direccidn 1|Ealle 20 Mo_ 46-45 ¥ Imprimir Mdmero de Pieza Proveedor
Diieeeion 2| |+ Imprimir Segunda Descripcion de Pieza
Direccién IHedeIIl’n ANT 0000
EIM_.. | Mas... |

—Accion

Aceptar | Cancelar | Euardar | Eliminar | Ayuda I

Figura 43. Creacién y Mantenimiento de Proveedores



Presionando el botén MAS, se accesa a la siguiente pantalla:

— Envio — Totales AHF
Punto de FOB  |[L]Sx]9NN]] Valor de las Compras I 30936849400
Forma de Envio |TEHHE5THE j| Walor de las Entradas 0.00
Instrucciones I Niamero DOrdenes de I 7
Compra
ID Tranzporte -
EDI | Jl
— Definiciones del Usuano — Impuesztos
Clave I Cadigo Fizcal W |
Referencia 800014096 Cadigo de Pais |
— Corren Electronico
1 | 2 |
Aceptar I Cancelar | Ayuda |

Figura 44. Actualizacion y Mantenimiento de Datos Adicionales de Proveedores

- Datos de Pieza / Proveedores

Esta informacion debe guardarse junto con la relacion parte / proveedor o Parte
manufacturada / proveedor. Esto permite definir un numero ilimitado de
proveedores por una parte. Se debe establecer al menos una relacion parte /
proveedor antes de ingresar ordenes de compra por esta parte, adicionalmente
las partes y proveedores deben ya existir. Para borrar una relacion parte /
proveedor no debe existir ninguna OC abierta por una parte de esa relacion
parte / proveedor, si intenta hacerlo aparecera el siguiente mensaje: "Existen
ordenes abiertas por este proveedor'. El procedimiento para la actualizacién
de estos datos es el siguiente:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows

CONTROL DE COMPRAS

ACTIVIDAD/ DATOS DE COMPRAS/ DATOS DE PIEZAS DE
PROVEEDORES



Datos Piezas Proveedor

Proveedor |1l][ll]4 J M® de Pieza  [LLALETI :i.::;lm J
N/P Fabricante I J Tipo Estado
Fabricante & Hormal & Activn
I I Subcontrato) || £ Suspendid o

g:;:t;:adm [TOvaL 5.A. * Elimmnado
Nombre Contacto |Juan Carlos Ruiz I!?;i?:;m |574.4555755
Descripcion IBLANEEI SUMRB PE 11166-7 UDM Compras IEFl
Pieza
Moneda |$_ IPESIJS COLOMBIANDS Compras AHF I3l]93EB494.I]I]IJI]I]IJ
# Pieza f Entradas AHF |u_uuuuuu
Proveedor
Cadigo Fiscal ICHU\ | M® de OC AHF I?
Clv Def. Uzuario I Ref Def. Usuario I
— Informacion de Bebaja de Precios

Cantidad 1 {1 Precio/Unidad 1[990

Cantidad 2 |p Precio/Unidad 2 |0

Cantidad 3 |0 Precio/Unidad 3 |0

— Accion

LCerrar | Iauardar | Eliminar | Ayuda I

Figura 45. Actualizacion y Mantenimiento de Relacién pieza - proveedor

6.7.1. Generacion de Ordenes de Compra El Mdédulo de Control de Compras
es alimentado por el Mddulo MRP, asi como por la adicion manual de
informacion. Aqui aparecen tres tipos de conceptos para la generacién de
ordenes de compra:

- Ordenes de Compra generadas por MRP

Luego de la explosién del MRP, se crean ordenes planeadas (Numero de orden
de la serie 400,000, Codigo de tipo de orden PL y Estado 1). Si el Planeador
decide comprar la parte, debe aprobarla usando Aprobar ordenes planeadas
del MODULO MRP. Las ordenes aprobadas tienen estado 2 y serie 400,000.
Este paso autoriza al departamento de compras a conseguir los materiales
generados por la explosion. El departamento de compras puede asignar la
orden aprobada a una nueva orden de compra 0 a una ya existente, o puede
generar una requisicion de compra para cotizar, asignar el proveedor y generar
la orden de compra. Luego MAX imprime la orden de compra cuando se corra
Imprimir ordenes de compra. (NUumero de orden de la serie 700,000, Codigo de
tipo de orden OC y Estado 3). Hasta 99 items (partes Unicas) pueden ser
asignados a cada orden de compra con 99 entregas por linea.

El almaceén realiza la recepcion contra la orden de compra en Recepcion de
almacén. Cuando la orden sea completada, pasara a orden de la serie 700,000,
codigo de tipo de orden OC y estado 4. Contabilidad recibe la factura y la
ingresa al sistema. Contabilidad contabiliza paralelamente las ordenes de
compra pendientes en el modulo de Integracion Financiera y cierra la orden,



contabilizando a una orden de la serie 700,000, codigo de tipo de orden OC y
estado 5.

Para elaborar ordenes de compra con base en requisiciones de compra
generadas por MRP o ingresadas manualmente, se accesa al programa de
compras. Desde aca se pueden asignar esta requisiciones a una orden de
compra existente o crear una nueva orden.

El estado de la orden define los tipos de ordenes a consultar de acuerdo a lo
siguiente: Planeada, tipo PL, estado 1 (400000); Autorizada, tipo PL, estado 2
(400000), estas son las ordenes planeadas (generadas por MRP); Liberadas,
tipo PR, estado 3 (600000), estas son las ordenes no planeadas (ingresadas
manualmente).

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows
CONTROL DE COMPRAS
ACTIVIDAD / PROGRAMA DE COMPRAS

& Programa Compras 1 !E[ ﬁ
Ordenar  |N® de Orden jl r Tipo de Orden 7 Rango de Fechas de Entrega
por &' Inyentario ¢ Ajeno al Inventario [~ Habilitar
— Estado de la Orden Fecha Imicial | 01/01/1999
Iniciar I _I . )
[ Planificada Fecha Final | 1072471999
Final I _I ¥ Autorizada [ Liberada
[ Orden I Ent] Tin [Es]ID pieza Descripcion Proveedor| Cantidad | UDM Fecha Fechalnicia| | Precia
1 |600011 J01 (PR | 3 [2220  |[PINTURA ROJ& 34.0000| GL 044151998 % 5000.00
2 |600011 |02 [PR | 3|2220  |PINTURA ROJ& 143.0000] GL 05/211993) § 2000.00
3 |600012 |01 [PR | 3|2240  |PINTURA AZLL 4.0000|GL 04416/1933) ¢ 12000.00
4 |600013 |01 [PR | 32310 |LLANTA 315.0000{UN 04/08/1998) % 2600.00
5 _|600013 |02 [PR | 32310 |LL&NTA 313.0000{UN 0441641999 % 2500.00
G |E00014 |01 [PR |3 (2315 |[NWEUMATICO 350.0000] UM 0441013933 & 1800.00
7_|E00015 |01 [PR | 32320 |RaDIOS 3200.0000] UM 044161933 % 400.00
g |e00016 |01 (PR | 3230  |FINONDE 5" 273.0000{UN 0441641999 % 5500.00
9 |FO0017 |01 (PR | 3510 LECHE 37.5000)LT 04/0741999) % 530.00
10 |60007 |02 [PR | 3510 LECHE 270.0000|LT 044141933 & 530.00
A 3

Consultar I Elmnar Linea | Azignarn | eshacern Arastran v Colocar, | Autoasignar

Figura 46. Programa de Compras

El procedimiento a seguir es el siguiente:
Posicionarse sobre la fila de la requisicién en el programa de compras.
Verificar que tenga los siguientes datos: proveedor, Precio, Cantidad. En caso

contrario, el comprador podra modificar el proveedor, la cantidad, la fecha, el
aprobado por y la referencia, sobre escribiendo en la columna correspondiente.



Presionar el boton AUTOASIGNAR para pasar la requisicion a una orden de
compra nueva.

Al presionar el boton AUTOASIGNAR aparecera el niamero de la nueva orden
de compra en la pantalla y quedara aprobada automaticamente.

Si desea incluir la persona o usuario que aprobd la requisicion, debe
seleccionar PROGRAMA REQUISICION COMPRAS/ LLENAR AUTORIZADO
POR (ALT+ F) y llenar el campo AUTORIZADO POR con las iniciales de la
persona que autorizé la requisicion, le permite tres caracteres alfanuméricos,
de acuerdo a la siguiente pantalla:

El anterior procedimiento aplica para las requisiciones de compra ingresadas
manualmente (no planeadas), tanto de productos inventariables como no
inventariables (Tipo PR, 600000, 3).

- Adicionar a una orden de compra existente

Si desea adicionar a una orden de compra existente del item requerido, se
debe posicionar sobre la fila y presionar el botdbn ASIGNAR. En el campo
PROVEEDOR seleccionar el proveedor a adicionar el item a una orden de
compra existente. En el momento de la seleccion apareceran todas las
ordenes de compra que tenga colocadas el proveedor y que aun no estén
completadas ni cerradas. Seleccionar la orden de compra y presionar el boton
ASIGNAR, para adicionar el item a la orden de compra. Para seleccionar
ordenes para una accion (como salvar o asignar), haga clic en la linea de la
columna izquierda de numeros. Puede seleccionar series de ordenes
consecutivas sosteniendo el boton izquierdo del Mouse 0 no consecutivas
presionando la tela CTRL y seleccionando cada una. Las lineas entraran a la
orden de compra en el mismo orden de seleccién.

Otra forma de asignar requisiciones a ordenes de compra existentes es con el
comando COMENZAR ARRASTRAR Y COLOCAR. Para esto se debe abrir la
orden de compra a la cual se quiera asignar la requisicion, seleccionando
ACTIVIDAD / ORDEN DE COMPRA, buscar la orden de compra a la cual se
quiere asignar la requisicion. Para esto debe seleccionar ORDEN DE
COMPRA / ABRIR (CTRL + O) o dar doble clic en el campo No. ORDEN, bajo
esta pantalla seleccione el tipo de orden Inventario, No inventario u Orden de
compra abierta. En el campo de la seleccién el motor de busqueda le permite
seleccionarlo bajo No. ORDEN o bajo ID PROVEEDOR. Dando doble clic
sobre la orden que desea elegir, aparecera el detalle de la orden de compra.
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Figura 47. Orden de Compra

Datos de piezas y almacén Para acceder a ésta ventana debe seguir la
siguiente ruta:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows
MATERIALES / CONTROL DE INVENTARIO

ACTIVIDAD

DATOS DE INVENTARIO / DATOS DE PIEZA Y ALMACEN

Mamtenimiento Datos de Piezaz de Inventarnio

ID Pieza Descrpcion

| o
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Gréfica 48. Mantenimiento Datos de piezas de inventario

Con ésta opcion podra conocer el almacén en el cual se ha almacenado un
producto en particular. Para ello, sélo ingrese el cddigo del producto o el del
almaceén que desea conocer desde el navegador (...).



Active el campo Incluir ubicaciones vacias si desea conocer los almacenes en
los que se ha almacenado anteriormente el producto en mencion y que en la
actualidad no posee inventario.

Los campos de PDR (punto de reorden) y CDR (cantidad de reorden) son
alimentados autométicamente por MAX. La informacién que comprende dichos
campos proviene del modulo de Lista de Materiales / Inventario, en donde se
ingresa dicha informacion.

- Configurar ubicador de almacén Para acceder a ésta ventana debe seguir la
siguiente ruta:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows
MATERIALES / CONTROL DE INVENTARIO
ACTIVIDAD / DATOS DE INVENTARIO / CONFIGURAR UBICADOR DE ALMACEN

En esta ventana se configura el nUmero de caracteres que desea emplear en el
cadigo (ID) del almacén destinados para identificar el mismo. EIl nimero de
caracteres disponible para el almacén es de ocho (8) caracteres, por ende,
elegird en ésta ventana cuéntos de los ocho caracteres seran destinados en la
identificacion del almacén. Los caracteres restantes seran destinados en la
LOCALIZACION del producto en el almacén. Dicha LOCALIZACION se refiere
a la ubicacién exacta del producto en el almacén, por ejemplo:

Suponga que en su almacén todos los productos se almacenan en estanteria
que posee tres niveles verticales. Cada estanteria corresponde a una ZONA
dentro del almacén, la cual podria codificarse asi: EST-01. De igual manera el
almacén puede llamarse PTO1 (CUATRO caracteres), y la LOCALIZACION
corresponde al nivel de estanteria en el que se dispondra dicho producto: NI0O1
(TRES caracteres). De ésta manera los cuatro caracteres del almacén y los
cuatro de la Localizacion totalizan el nimero de caracteres disponibles para el
ID de almacén (OCHO caracteres).

6.8. INVENTARIO

Para iniciar cualquier proceso de transacciones de inventarios debe seguir la
siguiente ruta:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows
MATERIALES / CONTROL DE INVENTARIO
ACTIVIDAD / TRANSACCIONES

La ventana posee tres paneles:
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Gréfica 49. Transacciones de Inventario

Rotulos: El panel superior izquierdo consta de seis rotulos; cada rétulo lo lleva
a una pantalla de ingreso de informacién para efectuar una sola transaccion de
inventario. Los rétulos son: Transferencia, Entrada, Salida, Ajuste, Recuento
Ciclico, Ajeno al Inventario y Repetitiva.

Cuadricula: El panel inferior consiste de una cuadricula tipo hoja de calculo
donde puede ejecutar multiples transacciones de inventario de cualquiera de
las listadas arriba de una sola vez. Esta cuadricula le permite realizar
multiples transacciones de un tipo en particular. Haga clic en el rétulo en el
panel superior para cambiar de un tipo de transaccion a otro y su cuadricula
también cambiard. Las columnas en su cuadricula pueden ser movidas y el
ancho de las columnas personalizado en la misma forma en que cambia el
tamafo de la ventana. Necesita resaltar las lineas en la cuadricula que quiere
procesar antes de presionar el boton procesar. Algunos Comandos de
Teclado de Transacciones de la Cuadricula que puede emplear son:

Ctrl - A Selecciona Todo

Alt -K Campo de Clave Definida por el Usuario

Alt -L Campo de Referencia de LM

Ctrl - P Imprimir

Alt -P Procesar

Alt -Q Consulta

ctrl - R Normalizar

Alt -S Campo ID de Almacén

Alt -U Campo de Referencia Definida por el Usuario

Ctrl - Delete Despejar



6.8.1. Transferencias de almacenes La ruta de acceso para realizar
transferencias de inventarios es la siguiente:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows
MATERIALES / CONTROL DE INVENTARIO
ACTIVIDAD / TRANSACCIONES / TRANSFERENCIAS

Si tiene mas de un ID de Almacén. Puede haber ocasiones en las que necesite
transferir piezas de un almacén a otro. Esta pantalla facilita esa transferencia
evitando realizar transacciones independientes de entrada y salida. Esta
opciébn combina una salida no planificada de un almacén y una entrada no
planificada en otro almacén, todo en una sola transaccion.

El programa solo actualiza los campos de salida mensual a la fecha y salida
anual a la fecha que existen en el maestro de piezas con transferencias de
almacén si “Actualizar Transferencias de Entrada / Salida” en Mantener las
Opciones de MAX se encuentra en Sl.

Para realizar una transferencia seleccione la pieza transferir y la cantidad de la
misma, al igual que el almacén donde se entregara el producto (destino) y el
almacén del cual saldr4d el producto (origen). Luego de ingresar ésta
informacion haga clic en procesar. Saldra un mensaje informando que la
transaccion se ha realizado exitosamente. Si quiere verificar las transacciones
realizadas para una pieza, o en un periodo de tiempo determinado, puede
realizar la consulta de historia de transacciones y seleccionar solamente
transferencias. De igual manera, podra asociar documentos o archivos, dando
clic derecho en el campo en el cual aparece el ID de Pieza. Los archivos o
documentos a adjuntar pueden ser de cualquier formato (texto, hoja de célculo,
mapa de bits, etc.) y pueden contener la informacién y el tamafio que desee.

6.8.2. Entradas a almacén La ruta de acceso para realizar entradas de
inventarios es la siguiente:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows
MATERIALES / CONTROL DE INVENTARIO
ACTIVIDAD / TRANSACCIONES / ENTRADA
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Gréfica 50. Entradas de Inventario
MAX permite realizar cinco tipos de entradas:

Entradas No Planificadas

Ordenes de Compra

Ordenes de Subcontrataciéon

Ordenes de Planta o Programa Maestro
Entradas por Contra flujo

Si se encuentra recibiendo ordenes de Compra en almacén, puede en forma
automatica generar un informe de recibo para cada recepcién. Los informes de
recibo se encuentran definidos para ser impresos en los formatos estandar de
Ordenes de Compra o puede seleccionar imprimirlos en un formato de papel
plano. También puede seleccionar imprimir el informe de recibo sin costo,
fecha y datos de referencia. Para seleccionar ésta opcion tiene que marcar la
Opcién de Fecha de Impresion, Costo, & Referencia en Mantenimiento de
Opciones de MAX.

También existe la opcion de imprimir un informe de recibo consolidado. Los
informes de recibo consolidados sélo seran impresos después de completar la
sesion de recepcion. Si quiere usar la opcion de informe de recibo
consolidado, debe seleccionar ambas opciones la de Auto Imprimir Informe de
Recibo para Ordenes de Compras y también la opcion de Consolidacion de
Recibos de Ordenes de Compra, en Mantenimiento de Opciones de MAX. Si
se encuentra usando recibos consolidados, puede hacer clic en Recibo de
entrada para imprimir el informe de recibo.



Si la pieza en proceso de entrada a almacén, posee Control de Lote, dicha
entrada independiente de su tipo, debe generar numero de lote y / 0 Serial. De
esta manera se inicia la trazabilidad de sus productos y la evaluacion de sus
proveedores. En esta ventana se debe ingresar el nimero de lote y/o Serial,
ademas de la cantidad de este producto a recibir en almacén.,

Entradas No planificadas En ésta ventana podra realizar aquellas entradas
que no se encuentran relacionadas con una orden de produccién, compra, etc.
La ruta de acceso para realizar entradas No planificadas de inventarios es la
siguiente:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows
MATERIALES / CONTROL DE INVENTARIO

ACTIVIDAD / TRANSACCIONES / ENTRADA

Seleccione No Planificada

Para registrar la entrada debe diligenciar los siguientes campos:

ID Pieza: Debe elegir la pieza que se ingresara a inventario. Puede realizarse
digitando el codigo de la pieza o dando clic al navegador de piezas.

Cantidad: Debe ingresar la cantidad a ingresar al almacén de la pieza en
mencion.

Referencia: Es un campo opcional y puede quedar en blanco si asi lo desea.

Ref de LM: Este campo relaciona la transaccién con el mdodulo contable.
Puede digitar la referencia del Libro Mayor o buscarlo dando clic en el
navegador.

Luego de ingresar dicha informacion, haga clic en Procesar. Si luego de
Procesar, aparece una ventana solicitando Numero de Lote, debe ingresarlo
con la respectiva cantidad.

Es posible ingresar varias piezas simultaneamente desde la cuadricula ubicada
en la parte inferior de la pantalla. Para ello ingrese el codigo y las cantidades
de las piezas a recibir con su respectivo almacén de recepcion. Seleccione las
lineas de las piezas haciendo clic en el nimero de la linea y arrastrando hasta
seleccionar las lineas requeridas. En caso que las ordenes a seleccionar no
sean consecutivos deje presionada la tecla CTRL mientras selecciona las
ordenes y haga clic en Procesar.

- Ordenes de compra

Si ha implementado el médulo de compras, podra realizar entradas a inventario
relacionadas con ordenes de compra. Cualquier compra que realice la
compafia basados en las necesidades de materiales y que sea generada por
ordenes de compra, debera realizar la entrada al almacén por ésta ventana. La



ruta de acceso para realizar entradas de inventarios bajo ordenes de compra
es la siguiente:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows
MATERIALES / CONTROL DE INVENTARIO

ACTIVIDAD / TRANSACCIONES / ENTRADA

Seleccione Compras

Para realizar entradas por compras, ingrese el nimero de la orden de compra
de la cual se realizara la entrada. Si no recuerda el nUmero de la orden, puede
buscarla por medio del navegador (..) de ordenes. MAX alimenta
inmediatamente los campos ID de Pieza, Descripcion, Proveedor, Fecha de
entrada, UDM de Compras y de LDM, ID del Planificador y del Comprador,
Saldo pendiente, Costo unitario y costo de entrada. Por ende, sélo requiere
ingresar el numero de la orden, el almacén y la cantidad a ingresar.

Adicionalmente, si la entrada por orden de compra, contablemente requiere
movimientos de cuentas, debera diligenciar el campo REF de LM (Referencia
de Libro Mayor), el cual le asigna un cédigo contable a cada transaccion.

Si desea realizar simultdneamente varias entradas por ordenes de compra,
dirijase a la cuadricula de la parte inferior de la ventana y seleccione un rango
de ordenes. Luego de seleccionar un rango de ordenes, puede realizar
entradas simultaneas al almacén seleccionando las ordenes a procesar.
Previamente a procesar las ordenes, debera ingresar las cantidades de entrada
para cada orden. Para seleccionar las diferentes ordenes, haga Clic en la parte
izquierda de la cuadricula, la cual enumera ésta y deje presionada la tecla
CTRL para continuar seleccionando ordenes. Adicionalmente, si desea
seleccionar todas las ordenes, haga Clic en el primer cuadro ubicado en la
parte superior izquierda de la cuadricula (Lado izquierdo del nUmero de orden).
Haga Clic en Procesar y las ordenes seleccionadas ingresaran al sistema.

- Ordenes de subcontratacion

Si se poseen procesos subcontratados, podra realizar entradas a inventario
relacionadas con ordenes de subcontratacion. Cualquier compra que realice la
compafia basados en las necesidades de materiales y que sea generada por
ordenes de subcontratacion, debera realizar la entrada al almacén por ésta
ventana. La ruta de acceso para realizar entradas de inventarios bajo ordenes
de subcontratacion es la siguiente:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows
MATERIALES / CONTROL DE INVENTARIO

ACTIVIDAD / TRANSACCIONES / ENTRADA

Seleccione Subcontrato

Es posible seleccionar y procesar una o varias ordenes desde la cuadricula de
transacciones. Los campos a diligenciar son los mismos que en las entradas



por ordenes de compra, con la gran diferencia que las ordenes ilustradas por el
navegador, corresponden Unicamente a ordenes por subcontrato.

- Ordenes de planta

La ruta de acceso para realizar entradas de inventarios bajo ordenes de
produccion es la siguiente:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows
MATERIALES / CONTROL DE INVENTARIO

ACTIVIDAD / TRANSACCIONES / ENTRADA

Seleccione Planta

Si cualquiera de las estructuras de producto fueron ingresadas con Cantidades
Por Negativas en el modulo de Listas de Materiales, cuando se procese un
ingreso en almacén, MAX también recibird por pieza de ese proceso de
manufactura. MAX calcula la cantidad de la pieza ingresada usando el
siguiente calculo:

(Cantidad Por Ensamble * -1) * (Cantidad Recibida en Almacén)

Puede seleccionar y procesar una o varias ordenes desde la cuadricula de
transacciones. Los campos a diligenciar son los mismos que en las entradas
por ordenes de compra, con la gran diferencia que las ordenes ilustradas por el
navegador, corresponden Unicamente a ordenes de produccion.

Entradas por contra flujo La ruta de acceso para realizar entradas de
inventarios bajo ordenes de produccion es la siguiente:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows
MATERIALES / CONTROL DE INVENTARIO

ACTIVIDAD / TRANSACCIONES / ENTRADA

Seleccione Contraflujo

MAX recibirda el producto terminado en almacén y automaticamente emitira los
componentes de la orden de produccion desde los almacenes primarios.
Puede cambiar el almacén en donde la pieza sera recibida. Si quiere revisar la
informacion de la pieza que se esta emitiendo, haga clic en el boton de Indagar
en la cuadricula. La cuadricula es solo para desplegar la recepcion del contra
flujo. EIl boton de Anotaciones lo llevara a ver el reporte de entradas y reporte
de errores.

- Piezas de Familias
No es posible recibir las piezas con Codigo de Tipo de Pieza F (familia). Tiene

que recibir esas piezas usando la transaccion de Remesas o despachando la
orden de ventas a través del Modulo de Ventas y Facturacion.



6.8.3. Salidas de Almacén La ruta de acceso para realizar entradas de
inventarios bajo ordenes de produccion es la siguiente:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows
MATERIALES / CONTROL DE INVENTARIO
ACTIVIDAD / TRANSACCIONES / SALIDA
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Grafica 51. Salidas de Inventario

Esta pantalla es usada para dar salida a los productos del Almacén o Bodega y
reducir la cantidad disponible. Es usualmente usado para cargar materias
primas o componentes a una orden de produccion.

Puede usar la Cuadricula de Salida para ejecutar mdltiples salidas no
planificadas, cargar todos los componentes o Materias Primas a una orden de
produccion, emitir componentes o material para una orden de subcontratacion
0 ejecutar una salida de equipo la cual calcula todos los componentes un nivel
inferior para la pieza ingresada. Haciendo clic derecho en los campos de ID de
Pieza, Numero de Orden o Almacén lo puede llevar a la opcién de Asociar.

Escoja el tipo de salida quiere realizar desde el campo de navegacion en el
rétulo de salidas localizado sobre la cuadricula:

Salidas No Planificadas

Por defecto, al ingresar a la pantalla de Transacciones / Salidas, aparecera la
opcion de salidas no planificadas. Las transacciones de éste tipo, al igual que
cualquier salida de inventario, puede realizarse de dos maneras; la primera se
realiza en la parte superior de la ventana, en el cual se pueden hacer



transacciones por unidad de producto, mientras que en la cuadricula inferior
puede realizarse transacciones simultaneas para varios productos.

Ingrese el codigo el producto, la cantidad y la referencia antes de hacer clic
sobre el boton PROCESAR, para contabilizar la transaccion.

- Salidas de Planta Seleccione la opcion PLANTA en las opciones de salida

Podréa realizar salidas de materias primas a una orden de produccion, ya sea
de un material especifico de todos los materiales requeridos en dicha orden. Si
requiere enviar un material especifico de la orden de produccion, diligencie en
la parte superior de la ventana, el material a enviar y el nimero de la orden de
produccion. El procedimiento es el mismo descrito en las entradas de
produccién. Si desea enviar todos los materiales requeridos para dicha orden
de produccidn, ingrese el nimero de la orden en la cuadricula inferior, y haga
Clic en Consultar. Seleccione los materiales a enviar y haga clic en Procesar.
Si dichos productos tienen control de lotes, aparecera la ventana en la cual se
selecciona el o los lotes a los cuales se les extraera dicho material.

- Salidas de Subcontrato

Al igual que una salida de planta, si se encuentra dando salida a una orden de
subcontratacion, puede visualizar el nimero de la orden en la parte superior de
la cuadricula. Una vez el nimero de orden se ha seleccionado, haga clic en el
boton de Consultar para desplegar todos los componentes vencidos para esa
orden. La cantidad vencida para esa orden se desplegara en el campo de Ctd
(Cantidad). Puede cambiar esta cantidad del producto padre y hacer clic en
Indagar otra vez para que MAX calcule los componentes a publicar basado en
la cantidad por al momento de la orden. Si cualquier cantidad a ser publicada
es mayor que la cantidad vencida para el componente, la linea se desplegara
en rojo. Marque la opcion Deducir Desperdicio si quiere que la cantidad
planificada de desperdicio sea deducida de la cantidad publicada.

6.8.4. Ajustes de Inventario

El ajuste se usa para grabar un incremento o decremento en el balance
disponible de una pieza en una bodega particular. Este puede ser usado para
reflejar pérdidas debido a dafios. Ingrese la cantidad que se adicionara o
disminuira del balance disponible usando un nimero positivo o negativo. La
ruta de acceso para realizar ajustes de inventarios es la siguiente:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows
MATERIALES / CONTROL DE INVENTARIO
ACTIVIDAD / TRANSACCIONES / AJUSTE

Para realizar multiples ajustes de una sola vez, emplee la Cuadricula de Ajuste
de la parte inferior de la ventana. Puede realizar multiples ajustes al almaceén
de una sola vez, ingresando sus cantidades de ajuste en la columna de



Cantidades, como también cualquier informacion de referencia relacionada o
informacion definida por el usuario y procesar uno, algunos o todos los
registros de una sola vez. Las cantidades a ajustar son ingresadas como
positivas (1) o un numero negativo (-1) para ser adicionado o substraido de la
cantidad disponible actual. Cuando se encuentre listo para procesar la
transaccion, resalte las lineas a ser procesadas y haga clic en el boton de
procesar.

6.8.5. Recuento ciclico La ruta de acceso para realizar recuentos ciclicos de
inventarios es la siguiente:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows
MATERIALES / CONTROL DE INVENTARIO
ACTIVIDAD / TRANSACCIONES / RECUENTO CICLICO

Puede ingresar multiples transacciones de recuentos ciclicos y después
procesar uno, varios o todos los registros con el clic del boton de Procesar.

Para visualizar los registros actuales de inventarios, primero escoja si desea
desplegar la informacién en orden de Numero de Pieza o ID de Almacén
haciendo clic en el boton apropiado. Haga clic en el visualizador para definir el
inicio y final de la pieza o almacén para el rango de registros que quiere
desplegar.

Si solo quiere ver esas piezas que no han sido contadas dentro del tiempo de
ciclo de planeacion basado en las frecuencias del codigo de recuento ciclico,
haga una marca en la caja de excepcion. Presione el boton de Consultar para
visualizar los registros relevantes. Ingrese las cantidades de recuento ciclico
en la columna de Cantidad como también cualquier informacién adicional o de
referencia.

- Piezas ajenas al inventario La ruta de acceso para realizar transacciones de
productos ajenos al inventario, es la siguiente:

INICIO / PROGRAMAS / MAX from Kewill ERP / MAX for Windows
MATERIALES / CONTROL DE INVENTARIO
ACTIVIDAD / TRANSACCIONES / AJENO AL INVENTARIO

Esta ventana es usada para recibir una orden de compra de items que no son
de inventario. Puede realizar multiples recepciones ajenas al inventario de una
vez usando la cuadricula de ajenos a inventario.

La cantidad a recibir puede ser negativa para una recepcion de compras. Esto
indica que el material ha sido devuelto al proveedor. Si se ha ingresado una
recepcion con cantidad negativa, el inventario disponible en ese almacén es
reducido y el balance de la orden es incrementado. Las recepciones son
permitidas hasta el limite definido por el usuario. Ese limite, expresado en
porcentaje, es ingresado en Mantenimiento de Parametros de MAX. Cuando



se reciben compras ajenas a inventario, una Referencia de LM puede ser
requerida. Esto depende de que el Cddigo de Tipo Contable, sélo para las
compras ajenas a inventario sea definido como Y en Mantenimiento de la Tabla
de Referencia del LM. Se ingresan 3 caracteres de Referencia del LM en
Mantenimiento de la Tabla Contable Sobre Escritura del LM. Si la Referencia
del LM es requerida, y un codigo no valido es ingresado, MAX desplegara el
mensaje. ERROR, REFERENCIA DEL LM NO VALIDA. No se le permitira
completar la recepcion hasta que una Referencia del LM valida sea ingresada.

Haga clic en la seccion de la grafica inferior para explicaciones y definiciones.
Un clic derecho en el campo de Numero de Orden la llevara a la ventana de
Asociacion.



7. ASIGNATURAS SELECCIONADAS PARA LA APLICACION DEL
SOFTWARE

El programa de Administracion Industrial de la Universidad de Cartagena es un
programa comprometido con el desarrollo de la region, por lo cual, asume la
mision de formar profesionales integros con una fundamentacion sélida en la
administracion de los procesos productivos y gran sensibilidad en los cambios
tecnoldgicos e informaticos que se dan en el entorno industrial y empresarial.
Para cumplir éste propésito se ha disefiado un plan de estudios que contiene
las asignaturas necesarias para que los egresados sean profesionales
competentes capaces de desempefarse con eficacia, eficiencia y humanidad
en el desarrollo de sus funciones empresariales.

Para optar al titulo de Administrador Industrial deben cursarse, a lo largo de los
diez semestres, que dura la carrera, las siguientes asignaturas: Administracion
I, Contabilidad General, Técnicas de la Comunicacion, Introduccion a la
Economia, Matematicas |, Inglés Técnico |, Administracion Il, Costos I,
Humanidades, Microeconomia |, Mateméaticas |IlI, Inglés Técnico II,
Administracion Ill, Costos Il, Microeconomia Il, Estadistica |, Metodologia de la
Investigacion |, Matematicas lll, Dibujo Técnico, Administracion 1V, Ingenieria
Econdmica, Macroeconomia, Estadistica Il, Metodologia de la Investigacion I,
Computacion |, Quimica General e Industrial, Comportamiento Humano en las
Organizaciones, Finanzas |, Métodos de Trabajo, Derecho Publico,
Computacion Il, Procesos Industriales, Procesos de Manufactura, Finanzas II,
Planeaciéon y Organizacibn de la Produccion, Economia Colombiana y
Regional, Computacion Ill, Algebra y Programacion Lineal, Taller de
Manufactura, Administraciébn Estratégica, Presupuesto, Control de la
Produccion, Mercados, Planeaciéon Andlisis y Disefio de Sistemas de
Informacién, Legislacién Laboral, Investigacion de Operaciones, Administracion
del Talento Humano, Control Automatico de Procesos, Control Estadistico de
Calidad, Comercio Internacional, Electiva I, Logistica - Manejo de Materiales y
Control de Inventarios, Administracion de Sueldos y Salarios, Administracion
del Mantenimiento Industrial, Administracion de la Calidad y la Productividad,
Electiva Il, Seguridad Industrial, Preparacion y Evaluacion de Proyectos, Toma
de Decisiones, Economia Ambiental, Etica Profesional, Practicas Industriales.
Estas asignaturas estan agrupadas de acuerdo a la orientacion que el
programa ha propuesto para satisfacer los enfoques de cada una de las areas
organizacionales (produccion, finanzas, mercadeo y ventas, administracion).

El software MAX ERP se relaciona de manera integrada con los contenidos
programaticos de la gran mayoria de estas asignaturas, sin embargo, su
enfoque obedece principalmente a las areas de produccion y operaciones, por
lo tanto, para efectos de la investigacion se han preseleccionado las
asignaturas cuyos contenidos permitiran a los estudiantes conocer mas a fondo



la aplicacion préactica del software en el entorno empresarial. Estas asignaturas
son las que los estudiantes podran cursar a partir de sexto semestre, lo que
facilitara la comprension global del funcionamiento del software, pues en éste
nivel, los estudiantes contardn con los conocimientos basicos para operar con
propiedad el software. Las asignaturas que se han preseleccionado son:

PLANEACION Y ORGANIZACION DE LA PRODUCCION: Tiene como fin
desarrollar en el estudiante las capacidades necesarias para identificar,
comprender y analizar las variables que caracterizan los procesos de
fabricacion y las interrelaciones entre los distintos elementos que integran las
actividades de planificacién y organizacion técnica de la produccion.

COMPUTACION II: Tiene como fin ensefiar al estudiante el manejo de las
bases de datos, para que pueda obtener de ellas, informacion rapida y precisa,
gue le permita tener un desempefio mas eficiente en sus labores profesionales.

CONTROL DE LA PRODUCCION: Su objetivo es mostrar que la direccion de
operaciones de una organizaciéon es una funcion administrativa, y no un
conjunto de herramientas con poca relacion entre si, sino una sintesis de
conceptos y técnicas que se relacionan directamente con los sistemas
productivos y mejoran su direccion.

LOGISTICA - MANEJO DE MATERIALES Y CONTROL DE INVENTARIOS:
Tiene como objeto reconocer los aspectos basicos de la planeacion, compras,
operacion y mantenimiento de redes de transporte y distribucién de bienes y
servicios, para lo que se debe reconocer la importancia del manejo de
materiales y el control de inventarios como herramienta para una mayor
productividad.

Dado que las asignaturas descritas anteriormente se cursan en distintos
semestres, no resulta conveniente disefiar las guias para que sus contenidos
sean desarrollados de forma separada, pues esto dificulta la comprension
global del software y distorsiona la secuencia légica que deben seguir los
estudiantes para adquirir los conocimientos y habilidades necesarias para el
correcto uso del software. Por lo tanto, se recomienda que las guias sean
desarrolladas en sexto semestre, en las materias Computacion Il y Planeacion
y Organizacion de la Produccion, con el objeto de brindar a los estudiantes un
curso intensivo de MAX que les permita aplicar, mediante sesiones practicas,
los conocimientos tedricos que han adquirido.

Al cursar MAX en el mismo semestre se tendra continuidad en la formacion y
se garantizara un mejor aprendizaje del software, partiendo de esta base, los
estudiantes podran aplicar a problemas particulares de las materias de
semestres subsiguientes, lo aprendido durante el curso de MAX.



8. CONTENIDO PROGRAMATICO DE LAS ASIGNATURAS
SELECCIONADAS PARA LA APLICACION DEL SOFTWARE

Cada una de las asignaturas del Programa de Administracion Industrial cuenta
con una guia en la que estan expresados los objetivos, la metodologia a seguir
y las actividades que se desarrollaran en cada una de las unidades de trabajo
en las que se dividira el curso, organizadas siguiendo un orden ldgico
obedeciendo al grado de complejidad de los contenidos y a las exigencias de
conocimientos base. Tomando como referencia las guias mencionadas, en la
presente investigacion se realizd un andlisis de las unidades de trabajo con el
fin de determinar en cual de ellas resultaria mas apropiada la utilizacion de las
guias de laboratorio para la aplicacion del software MAX ERP, dependiendo de
los temas a tratar durante las clases y los ejercicios practicos que se pudieran
desarrollar como complemento al contenido teérico.

COMPUTACION Il

Unidad 2 — Introduccion a las Bases de Datos (Concepto, Sistemas de Bases
de Datos, Objetivos Principales de la Administracion de Bases de Datos,
Enfoque a la Estructura de un Sistema Manejador de Datos).

PLANEACION Y ORGANIZACION DE LA PRODUCCION:

Unidad 5 - Planeacion Agregada (Planeacion de la Capacidad y Plan de
Produccion).

Unidad 6 - Programa Maestro de Produccién (Plan Maestro de Produccién).
Unidad 7 — Planeamiento de Requerimiento de Materiales (Definicion MRP,

Funciones, Comparacion del MRP y Punto de Reorden, Elementos del
MRP, Elementos para lograr el éxito del MRP, Ejercicios).



9. EVALUACION DE LA ENSENANZA DEL SOFTWARE POR MODULOS

El secreto para lograr una administracion eficiente de la produccion de una
organizacion radica basicamente en ejercer de forma sistematica, integrada y
ciclica las funciones de planeacién, programacion, ejecucion y control de los
recursos que intervienen en la manufactura; con este fin ha sido disefiado el
software MAX ERP, que relne en un solo paquete todas las herramientas
tecnologicas requeridas para asegurar el éxito en la cadena de abastecimiento,
la transformacién de las materias primas y la posterior distribucién de los
productos terminados, permitiendo de manera instantanea la actualizacion de
los datos en todos los niveles. Esta es la razén por la que el software MAX
ERP ha tenido tan buena acogida entre las empresas, pues permite acoplar las
distintas areas organizacionales aprovechando lo que cada una de éstas aporta
para lograr la mas alta calidad y productividad.

Debido a que el software requiere la participacion de diversos modulos tales
como Clientes, Ingenieria, Produccién, Materiales, entre otros, resulta muy
dispendioso fragmentar su ensefianza pues quien desea implementarlo debe
tener una vision lo suficientemente clara de la manera como funciona el
software en su totalidad, asi como la forma en la que interactian cada uno de
sus modulos, por lo cual, no resulta conveniente proponer su estudio de forma
fragmentada pues la naturaleza del software esta basada en la interrelacion de
todos y cada uno de ellos. Los médulos del software no son independientes,
esto se evidencia en la necesidad de compartir informacion, los datos que se
alimentan en un determinado modulo asi como los procesos realizados son
requeridos para la operacion de otro u otros. Por ejemplo para realizar la
estructura del producto a través del médulo Lista de Materiales, resulta
frecuente que algunos datos sean previamente ingresados en otros maédulos
como es el caso del médulo Ejecucion de Planta, en el que se diligencian los
centros de trabajo, mantenimiento de ruta y mantenimiento de planta.

Dada la complejidad del software y la extension de sus contenidos es preciso
que los usuarios alternen la teoria y la practica para que se les facilite el
aprendizaje de los procedimientos necesarios para la manipulacion del
software y adquieran destrezas en la ejecucion del mismo, ademéas deben
suministrar toda la informacion solicitada por el software para que la explosién
y corrida del programa MRP arroje resultados reales.



10. PRESENTACION SECUENCIAL DE LAS GUIA SEGUN LA

Guia No.
Guia No.
Guia No.
Guia No.
Guia No.
Guia No.
Guia No.
Guia No.
Guia No.

Guia No.

COMPLEJIDAD DE LOS CONTENIDOS

: PROBLEMA DE PRODUCCION

: INTRODUCCION AL MAX ERP

: PROCESAMIENTO DE UNA ORDEN DE PRODUCCION
: ESTRUCTURA DE UN PRODUCTO BAJO MAX ERP

: CREACION DE UNA ORDEN DE VENTA EN MAX

: CORRIDA DEL MRP

: ORDENES DE COMPRA

: ORDENES DE PLANTA

: TRANSACCIONES DE INVENTARIO

: CONCLUSION DE OPERACION Y ENVIO DE MERCANCIA



11. ESQUEMA GENERAL DE LAS GUIAS DE LABORATORIO

Las guias de laboratorio para la aplicacion del software MAX ERP presentaran
un esquema previamente definido, con el cual se pretende facilitar la ubicacion
de los estudiantes en el contexto de trabajo de cada uno de los temas a
desarrollar y el seguimiento de los contenidos con facilidad. A lo largo de la
guia se presentaran, paso a paso, explicaciones sencillas que facilitaran el
manejo del software y su correcta aplicacion, se incluiran diagramas y cuadros
para que el estudiante interactle con la guia y el computador.

El esquema de la guia de laboratorio esta compuesto principalmente por los
siguientes items:

GUIA No.: Identifica el orden en que figura la guia con respecto a las demas.
TITULO: Hace referencia al tema principal que se desarrollara en la guia.

CONTENIDO: Especifica cada uno de los aspectos relevantes que se trataran
a lo largo de la guia para desarrollar el tema principal.

OBJETIVO: Define cudl es el propdsito principal de la guia y los resultados que
se espera logren los estudiantes con la utilizacion de la misma.

ASIGNATURA: Delimita la materia en la que se aplicara la guia.
SEMESTRE: Determina el nivel requerido para ver la guia.

INTENSIDAD HORARIA: Se refiere a la duracién del desarrollo de la guia, en
términos de horas clase.

DESARROLLO: Contiene el material tedrico necesario para fomentar en los
estudiantes los conocimientos y habilidades requeridas para la operacion del
software.

EJERCICIOS: Comprende una serie de problemas propuestos cuya finalidad
es reforzar en los estudiantes los contenidos vistos durante la clase.



UNIVERSIDAD DE CARTAGENA
FACULTAD DE CIENCIAS EQONOMICAS
PROGRAMA DE ADMINISTRACION INDUSTRIAL

| GUIA No.

[TITULO:

| CONTENIDO:

| OBJETIVO:

| ASIGNATURA: | SEMESTRE:

| INTENSIDAD HORARIA:

DESARROLLO:

EJERCICIOS:




11. GUIAS DE LABORATORIO

UNIVERSIDAD DE CARTAGENA
FACULTAD DE CIENCIAS ECONOMICAS
PROGRAMA DE ADMINISTRACION INDUSTRIAL

GUIA No. 000

TITULO: PROBLEMA DE PRODUCCION

CONTENIDO: Componentes del Auto Deportivo.

OBJETIVO: Determinar el nUmero de componentes necesarios para cubrir los
requerimientos de una empresa, teniendo en cuenta las pautas bajo las que
funciona el sistema de produccion de una empresa y la interpretacion de su
arbol estructural.

ASIGNATURA: Planeacion y Organizacion de la Produccion

SEMESTRE: VI

INTENSIDAD HORARIA: 1 Hora

DESARROLLO:

Timoén Protector Antivuelco

Tablero de Control

Asiento
Rin
Motor
Chasis
Defensa Puerta

Llanta




La empresa AUTOCAR S.A. se dedica a la fabricacion y comercializacién de
Autos Deportivos. Los Autos estdn compuestos de partes fabricadas por la
empresa y de otros componentes fabricados por terceros a quienes se les
compran. A continuacion se relacionan cada una de las piezas del Auto
Deportivo y quienes las suministran:

PIEZA Q PROVEEDOR CENTRO
TRABAJO
Chasis 1 |Fabricado por AUTOCAR S.A. CT1
Laminas Chasis 4 |Carsafe
Tornillos Chasis 20 |Carsafe
Motor 1 |General Motors
Defensa 1 |Fabricada por AUTOCAR S.A. CTl
Laminas Defensa 1 |Carsafe
Tornillos Defensa 10 |Carsafe
Puertas 2 |Fabricadas por Autocar S.A. CT1
Laminas Puertas 1 |Carsafe
Tornillos Puertas 10 |Carsafe
Rines 4 |Rines MOMO
Llantas 4 | Uniroyal
Tablero de Control 1 |Timones MOMO
Timon 1 |Timones MOMO
Asiento 1 |Carsafe
Protector Antivuelco 1 |Carsafe
Sistema de| 1 |Subensamblado por AUTOCAR S.A. CT2
Rodamiento
Sistema de Control 1 |Subensamblado por AUTOCAR S.A. CT3
Sistema Antivuelco 1 |Subensamblado por AUTOCAR S.A. CT1

Las laminas y los tornillos usados para la fabricacibn de los distintos
componentes son similares, por lo tanto estan agrupados como un mismo
material. La empresa tiene una politica de Inventarios que mantiene un nivel
de seguridad de 25 unidades para cada una de sus piezas, desde materias
primas hasta productos terminados, a excepcién de los tornillos para los cuales
mantiene un inventario de seguridad de 500 unidades.

EJERCICIOS:

1. Dado que la empresa produce bajo pedido y que los inventarios de sus
componentes se encuentran agotados, calcule los componentes necesarios
para cubrir una demanda de 50 vehiculos, manteniendo las existencias del
inventario de seguridad.



UNIVERSIDAD DE CARTAGENA
FACULTAD DE CIENCIAS EQONOMICAS
PROGRAMA DE ADMINISTRACION INDUSTRIAL

GUIA No. 001
NOMBRE: INTRODUCCION AL MAX ERP

CONTENIDO: Generalidades del software, proteccion de la base de datos,
ingreso al sistema, estado integral del software, herramientas del usuario,
recuperacion de datos.

OBJETIVO: Relacionar a los estudiantes con la herramienta informéatica MAX
ERP y sus aplicaciones practicas, proporcionando las instrucciones para el
ingreso adecuado al software y el mantenimiento de su estructura original.

ASIGNATURA: Computacion Il
SEMESTRE: VI

INTENSIDAD HORARIA: 2 Horas
DESARROLLO:

GENERALIDADES DEL SOFTWARE: EI software MAX ERP (Enterprise
Resource Planning) es un programa disefiado para ejercer de una forma mas
eficiente la planeacién y el control de la produccion, permitiendo la integracion
de todas las areas organizacionales y logrando que los resultados de los
procesos se den en tiempo real, ya que la informacion manejada es Unica para
todos los niveles y actualizada de inmediato tan pronto se ingresan los datos en
alguno de los médulos, para esto incorpora los conceptos de manufactura y
reingenieria, optimizando el uso de los recursos e incrementando los niveles de
productividad y rentabilidad basados en la Planeaciéon de Recursos de
Manufactura.

La Planificacion de Recursos de Manufactura. Es un sistema global que integra
el MRP pero con mejoras adicionales a este, incluyendo no solo al
departamento de produccion sino que ademas asigna responsabilidad a las
demas areas de la empresa. Su mejora con respecto al MRP es basicamente
agregar posibilidades de simulacion e inclusion de planes financieros basados
en el proceso de planificacién detallada, generando asi planes mas confiables y
la posibilidad de la generacion de preguntas dentro de la organizacion tales
como: “Que pasaria si”.



Las principales debilidades de programacion del software lo constituyen el
medio ambiente en permanente cambio, la programacion necesaria en los
distintos niveles de la organizacion (productos, materias primas, componentes,
etc.), la programacion basada en prondsticos y en ventas reales con poco
tiempo de entrega, las modificaciones presentes en el transcurso de la
ejecucion del plan, los cambios de ingenieria, desperdicios, reprocesos, paros
de la maquinaria y problemas con los proveedores en los plazos de entrega.

El MRPII no es una herramienta extrafia, creada para compafias especificas,
por el contrario el MRPII aunque funciona con complementos técnicos como lo
es el software, tiene como fin el organizar eficientemente los procedimientos ya
existentes en la organizacion o crear unos nuevos que sirvan de lineamiento a
la organizacion y que ademas estén acordes con la misién y vision de la
misma. El MAX ERP es un programa basado en el uso intensivo de
computador, pero en ningln momento excluye la participacion de las personas,
por el contrario ayuda a mejorar su desempefio en la planeacién y control de la
produccion, a la vez que deja al juicio de los usuarios la toma de las decisiones,
porque esta herramienta solo da alternativas a los problemas de la empresa y
es el usuario quien finalmente toma las decisiones.

El software es compatible con otros softwares de aplicacion empresarial para la
captura electrénica de datos y permite trabajar con diferentes niveles de
seguridad de usuarios, restringiendo la entrada a los médulos y la modificacion
de los datos, para ello se asigna a cada usuario un nombre y contrasefia.

PROTECCION DE LA BASE DE DATOS Y CREACION DE LA CARPETA DE
TRABAJO: Para trabajar en el software MAX ERP, con fines metodolégicos, es
recomendable crear una carpeta auxiliar cuando se ingresa por primera vez, en
la cual, se puedan realizar los ejercicios propuestos en el transcurso de las
sesiones, sin alterar los archivos originales del software. Es importante
conservar y proteger estos archivos, pues de ellos depende el buen
funcionamiento del software. Al crear una carpeta personal se garantiza la
privacidad de los datos y se asegura que cada vez que utilice el software
tendra continuidad en sus ejercicios ya que cada usuario utilizard su propia
carpeta. Para crear la carpeta se han de seguir los siguientes pasos:

e Inicio > Programas > Explorador de Windows (ubicado en el explorador
debe seleccionar la direccion C:\KEWILL\MAX)

e Archivo > Nuevo > Carpeta (asigne el nombre con el cual identificara su
carpeta de trabajo, este nombre debe tener maximo 8 caracteres
alfanuméricos y no debe contener simbolos. Verifique que la carpeta creada
esta dentro del directorio correspondiente)

e C:\KEWILL\MAX\TESIS (A modo de ilustracion en la guia se utilizara el
nombre TESIS para identificar la carpeta de trabajo, aunque los archivos
originales del software se encuentran en la ruta C:\KEWILL\MAX\DAT,
seleccione todos los archivos contenidos en el directorio TESIS y elija la
opcién copiar con el fin de llevar a la nueva carpeta los contenidos de MAX)



C:\KEWILL\MAX\NOMBRE DE SU CARPETA (elija la opcién pegar y todos
los archivos se desplegaran en su carpeta de trabajo)

INGRESO AL SISTEMA: Para ingresar a MAX ERP debe seguir las siguientes

instrucciones:

Inicio > Programas > MAX from Kewill ERP > MAX for Windows (se
despliega el cuadro “Inicio de Sesion del Sistema”, en el cual debe
suministrar los datos exigidos)

Nombre del Usuario MANAGER (verifigue la Ruta de Acceso a los Datos
con un click sobre el icono del mismo nombre)

Inicio de Sesion del Sistema - Kewill Manufacturing ... |

MHambre del Llzuario

[MENAGER | Inicio de la Sesién |

Contrazefia Izuarioz del

| [0

Ruta de Acceso a los Qatasl Wer Lsuarios | Salir |

Indicar la Ruta de C:\KEWILL\MAX\NOMBRE DE SU CARPETA\ (esta es
la ruta donde residen los archivos de Datos de MAX (*.dat). Si esta ruta no
aparece por defecto debera realizar su busqueda con un click sobre el icono
que se encuentra al lado derecho, a través del cual tendra acceso a los
Directorios disponibles. Es de suma importancia verificar que la carpeta en
la que trabajara sea la suya)

Indicar la Ruta de C:\KEWILL\MAX\EXE (esta es la ruta donde residen los
archivos del Sistema “max.exe”. Una vez compruebe que las rutas
indicadas son las correctas presione Aceptar)



Ruta de Acceso a los Datos I

Indicar la Ruta de

[ \kewillsmaxtesis' ol

Esta es la ruta donde
residen los archivos de
Datos de Ma&X (*.dat).

Indicar la Ruta de
]C:\KEWILL\M&X\EXE\ |

Esta es |a ruta donde
fesiden los archivos del
{Sistema "max.exe’’

Aceptar Cancelar

e Contrasefa (digite la palabra PASSWORD, la cual rige para todos los
usuarios de la versién académica, esta debe escribirse en mayuscula fija,
tras lo cual debera elegir la opcién Inicio de la Sesidén. A continuacion se
despliega el cuadro Administrador del Sistema — MANAGER, en el que
aparecen las opciones y los modulos del software MAX ERP de Kewill:
Cliente, Ingenieria, Materiales. Produccion, Financiero, Ejecutivo,
Comercio-E, Utilidades, MAXNet).

ESTADO INTEGRAL DEL SOFTWARE: En la versién académica algunos de
los médulos no estan disponibles, por cuanto la aplicacion de ellos se reserva
al @mbito empresarial. Al ingresar a alguno de estos médulos se desplegara un
mensaje de error: “Empty Registry Key: Selected Application not registered on
this system.”

El moédulo de Lista de Materiales es uno de los modulos base sobre el cual el
sistema MAX esta construido. Las pantallas y reportes ofrecidos en éste
modulo permiten construir y mantener las Listas de Materiales o Férmulas de
Producto en un espacio visual, con toda la informacién al alcance de la
compainia.

Este mddulo también mantiene informacién importante de los productos y le
permite revisar los datos de las estructuras de los productos de arriba hacia
abajo o de abajo hacia arriba. Ademas permite trabajar en un medio ambiente
gréafico, visualizar e imprimir reportes, manejar dibujos, planos de AUTOCAD,
videos y voz.

El médulo de Ventas y Facturacion o Servicio al Cliente, ayudan a ingresar
ordenes de ventas, despachar y facturar productos y satisfacer las consultas de
los clientes internos y externos de la organizacion de manera inmediata. El
cliente siempre sabrd donde estan las ordenes y hacia donde van. La



integracion total con otros modulos de MAX permite ver la cantidad disponible
en Inventario e informacién de crédito del Cliente durante el proceso de ingreso
de pedidos de los Clientes. Este médulo también mantiene informacion de los
datos de los Clientes, seguimiento de las ventas, facturas y acumulacion datos
de ventas para reportes financieros. Permite efectuar la entrada de ordenes de
ventas y despachos, facturas, realizar descuentos por productos y clientes.

El modulo de Control de Inventarios es uno de los modulos base sobre el
cual el sistema MAX esta construido. Este le permite seguir y mantener los
balances de inventario para cada producto que la compafila almacene.
Incluyendo producto terminado, ensambles, partes componentes y materia
prima, para que la organizacion conozca donde esta el inventario localizado y
cuantas partes tiene disponible. Con el mejor control y visibilidad, el cliente se
beneficia de los incrementos en la rotacion del inventario y mejora en la
exactitud de los inventarios. Esta disefiado para procesar multiples registros,
ver la historia de las transacciones en forma grafica, ver e imprimir reportes.

El moédulo de Plan Maestro de Produccion planea la produccién de
productos terminados, creando Ordenes de Prondsticos, y manteniendo las
demandas de los Clientes, para crear un plan de produccion consistente y
realista que "conduzca" todos los aspectos de manufactura y compras. Es el
motor que conduce todo el proceso, dandole a la organizacién la visibilidad de
las necesidades de sus clientes y asegurandose que la compafia se mantenga
al dia con las demandas agresivas de ventas. Este modulo facilita la
realizacion de prondsticos de ventas, de demandas de los clientes, planear el
suministro de produccion, planear la capacidad de la planta segun las
restricciones, proyectar los inventarios y simular produccion.

El modulo de Planeacién de Requerimientos de Materiales balancea el
suministro y la demanda para todos los componentes y partes necesarias para
satisfacer el Programa Maestro de Produccién. El proceso de MRP ejecuta dos
tareas esenciales: Reprogramar ordenes existentes para alcanzar los cambios
en la demanda actual, e inicializa nuevas ordenes (sefales de orden o ordenes
planeadas), que se requiere, para balancear el suministro con la demanda.
Este modulo también mantiene datos de planeacion de los productos. Permite
planear sin necesidad de recurrir al papel, aprobar masivamente las érdenes,
realizar consultas en linea.

El médulo de Control de Compras permite crear e imprimir ordenes de
compras, hacer seguimiento del material comprado, mantener informacién de
los proveedores y predecir las necesidades de efectivo. El cliente sabra
exactamente que costard un producto, cuando lo puede comprar, y de cual
proveedor aprobado. Este médulo también proporciona "Informacion en tiempo
real", para ayudarle a la organizacién tomar las mejores decisiones costo
beneficio y exactamente controlar todos sus requerimientos de compras
presentando las érdenes de compra en forma gréfica, ver e imprimir reportes,
hacer consultas en linea.



El médulo de Control de Produccién, permite crear ordenes de produccion,
hacer seguimiento del inventario en proceso (WIP), mantener informacion de
los centros de trabajo, y analizar faltantes y pendientes. Con el modulo de
Control de Produccién en funcionamiento se experimenta incrementos en la
productividad de la mano de obra, mejor utilizacion de la maquinaria, menos
tiempos perdidos, planes de capacidad confiables y predecir programas de
horas extras. Las ordenes estan en proceso en manufactura, pero el cliente
puede estar seguro que saldran en el tiempo estipulado. En este médulo se
realizan mantenimiento a los centros de trabajo, mantenimiento a las rutas de
fabricacion, manejo de flujos del proceso, control de los desperdicios,
seguimiento de inventario en proceso, actualizacion por codigos de barras.

Médulo de Costos. Las pantallas y reportes ofrecidos en el Médulo de Costos
le permiten a la organizacion hacer un seguimiento de las variaciones de
costos de materiales, mano de obra y costos de las compras por producto,
namero de orden o por centro de trabajo. También contiene informacién
importante para contabilidad y auditoria. Estos reportes pueden ser usados
para actualizar cualquier software de contabilidad con los datos relevantes de
los inventarios de MAX, compras, ventas y transacciones de produccién. En
este mddulo se definen previamente las cuentas contables a utilizar en las
diferentes transacciones, se realiza el costeo de los productos, determinar las
variaciones en los costos del producto.

El médulo de multiples monedas, permite ingresar una orden de Ventas o
Compras en la moneda de su cliente o proveedor. El valor de la moneda
extranjera se imprime en el conocimiento de la venta, factura y orden de
compra, dandole a los clientes y proveedores la informacion que ellos
necesitan. Los costos y precios en MAX, son capturados y reportados en su
moneda domestica. Las ordenes de compras y ventas son ingresadas en la
moneda negociada.

Como se observa el software de manufactura cubre todas las areas de la
empresa y las actividades que ellas tienen y que se relacionan en el proceso
productivo, ademas de este software y a la par con este se requiere una
filosofia de trabajo que permita que esta ayuda logre los objetivos perseguidos
por las empresas que deciden implementarlo.

HERRAMIENTAS DEL USUARIO: EIl software MAX ERP esta disefiado para
operar bajo DOS y bajo Windows, si el usuario trabaja bajo Windows podra
moverse a través del programa utilizando la tecla tabuladora para cambiar de
un campo a otro o si lo prefiere puede realizar los desplazamientos con el
mouse, empleando las opciones que le presenta click derecho, click izquierdo y
doble click. @~ Ademas dispone de diversas opciones de la barra de
herramientas: nuevo, abrir, guardar, cortar, copiar, pegar, imprimir, ayudas
contextuales sensitivas, campo visualizador (cuando el cursor se ve como una
lupa, se accede a otra ventana para obtener detalles e informacion), opciones
del sistema para trabajar varios médulos a la vez: cuadros superpuestos,
mosaico, organizar, cerrar, minimizar, maximizar, restaurar y del intercambio de




datos a través de la Worl Wide Web. Las columnas pueden ser ampliadas o
reducidas igual que una hoja de Excel. Podra sobrescribir en algunos campos
donde permite modificar datos. En los modulos se observa la presencia de tres
tipos de ventanas desplegables:

Muestra datos que fueron ingresados previamente por el usuario en otras
pantallas.

=

Muestra opciones propias del sistema, estas opciones no son modificables.

]

Haciendo doble click sobre esta ventana muestra datos ingresados por el
usuario.

RECUPERACION DE DATOS: Para almacenar la informacion procesada en
las distintas sesiones de practica en un diskette de 31/2 es necesario comprimir
los archivos en los que se ha trabajado y para recuperarla se requiere
descomprimir los mismos, debido al gran tamafio de los archivos. La
compresion y descompresion de los archivos se realiza haciendo uso del
programa WIN ZIP, procediendo de la siguiente manera:

Compresion:

¢ Inicio > Programas > Explorador de Windows

e Cree una nueva carpeta en el diskette para introducir los archivos
comprimidos, en este caso se llamara EJERCICIO

e C:\KEWILL\WMAX\NOMBRE DE SU CARPETA (seleccione todos los
archivos de esta carpeta)

e Click derecho y seleccione Add to Zip

e Click | Agree (se selecciona para indicar que se esta de acuerdo con los
términos de la licencia del fabricante para la operacion del programa)

e Add to archive: A:\EJERCICIO\ (se indica la ruta donde se agregara el
archivo comprimido)
Action: Add (and replace) files
Compression: Maximun (slowest)
Add (observe como se copian los archivos comprimidos a su diskette)

Descompresion:

¢ Ingrese al programa WIN ZIP

Click | Agree

Click Open

Buscar en: Disco de 31/2 (A:)

Seleccionar la carpeta EJERCICIO



e Click Abrir (se descomprimen los archivos y pueden ser usados)
EJERCICIOS:

1. Cree su propia carpeta de trabajo asignandole un nombre facil de recordar,
se sugiere la inicial de su nombre y su apellido

Copie los archivos de la carpeta Tesis en su carpeta de trabajo

Ingrese al sistema siguiendo los pasos en el orden explicado

Ingrese a cada uno de los modulos y mencione cuéles son las pantallas que
integran cada uno de ellos

5. Realice la compresidon y descompresion de los archivos de trabajo

hwn



UNIVERSIDAD DE CARTAGENA
FACULTAD DE CIENCIAS EQONOMICAS
PROGRAMA DE ADMINISTRACION INDUSTRIAL

GUIA No. 002
NOMBRE: PROCESAMIENTO DE UNA ORDEN DE PRODUCCION

CONTENIDO: Numeracién de 6rdenes, cddigos de estado, recorrido de una
orden procesada.

OBJETIVO: Mostrar a los estudiantes el ciclo que sigue una orden bajo el
esquema del software MAX ERP.

ASIGNATURA: Planeacion y Organizacion de la Produccién
SEMESTRE: VI

INTENSIDAD HORARIA: 2 Horas

DESARROLLO:

NUMERACION DE ORDENES: EI funcionamiento del software MAX ERP esta
basado en el procesamiento de 6rdenes de compra, produccién y ventas. La
numeracion de las érdenes se utiliza para identificarlas dentro del sistema,
mediante la asignacion de series o rangos de 100.000 unidades en los que
oscilan las ordenes dependiendo de su tipo, por ejemplo las 6rdenes de
Prondstico hacen parte de la serie 100000 — 199999. En Max ERP existen
siete series de numeros de orden: 100000 (6rdenes de prondstico de la
demanda), 200000 (6rdenes de clientes), 300000 (6rdenes del maestro de
produccion), 400000 (6rdenes del MRP), 500000 (6rdenes de produccion),
600000 (requisiciones de compras) y 700000 (6rdenes de compra).

CODIGOS DE ESTADO: Los codigos de estado indican en qué estado se
encuentra una orden durante el recorrido que sigue desde su planeacion hasta
Su cancelacion o terminacion:

1 = Planeada 3 = Liberada 5 = Cerrada
2 = Autorizada 4 = Concluida 6 = Cancelada

RECORRIDO DE UNA ORDEN: El recorrido de la orden inicia con el ingreso
de los prondsticos de venta (FC, Forecast) identificados en el sistema con el
namero 100000 y con las o6rdenes de clientes (Customer Order, CU)
identificadas en el sistema con el numero 200000. Estos dos tipos de 6rdenes
proyectadas y reales constituyen la demanda, con base en la cual se disefa el




Plan Maestro de Produccién (MS, Master Schedule), que contiene las érdenes
tipo 300000. EI Plan Maestro de Produccion incluye las ordenes en estado “1
Planificada”, “2 Autorizada” y “3 Liberada”.

Una vez el sistema cuenta con la informacion del Plan Maestro de Produccion,
la Lista de Materiales y el Archivo de Inventarios las érdenes entran al proceso
de planeacion en el que el MRP programa las Ordenes existentes; la serie
400000 estado 1, 2 y 3 resultan de la explosion del MRP. La aprobacién o
autorizacion de 6rdenes en estado 3 habilita la orden para su ejecucién por
compras o su ejecucién por manufactura; dependiendo de la naturaleza de las
piezas de las ordenes, compradas o fabricadas, pasaran a la planta de
produccién como 6rdenes tipo 500000 o a compras como 6rdenes tipo 600000.

También existen otro tipo de érdenes 500000 que no son generadas por el
MRP, sino que son creadas por la accién de la persona que ejerce la funcion
de planificador a través del Programa Maestro y para las cuales se deben
volver a generar requerimientos del MRP. Las érdenes 500000 luego de ser
manufacturadas y costeadas se convierten en érdenes 500000 estado 5 y al
ser cerradas (concluidas) pasan al estado 6, listas para su comercializacion.

Las érdenes 600000 son requisiciones que son procesadas hasta convertirse
en o6rdenes de compra, las cuales, relunen varias requisiciones del mismo
proveedor. Una vez son costeadas, las 6rdenes se cierran y pasan al estado 6
y adquieren la numeracién de la serie 700000.

EJERCICIOS:

1. Observe el numero de serie y el estado en el que apareceran las érdenes
que se creardn en las guias subsiguientes e interprete su numeracion.



UNIVERSIDAD DE CARTAGENA
FACULTAD DE CIENCIAS ECONOMICAS
PROGRAMA DE ADMINISTRACION INDUSTRIAL

GUIA No. 003
TITULO: ESTRUCTURA DE UN PRODUCTO BAJO MAX ERP
CONTENIDO: Lista de Materiales, Centros de Trabajo, Ruta de Operaciones.

OBJETIVO: Mostrar a los estudiantes la importancia de la estructura del
producto como herramienta para calcular los requerimientos de materia prima y
mano de obra para la fabricacion de un producto terminado, asi como la
relacion de cada uno de los componentes entre si, destacando las ventajas que
tiene la aplicacion de la Lista de Materiales usada por MAX frente a un método
de calculo manual.

ASIGNATURA: Planeacion y Organizacion de la Produccién
SEMESTRE: VI

INTENSIDAD HORARIA: 4 Horas

DESARROLLO:

LISTA DE MATERIALES: EI archivo de la lista de materiales contiene la
descripcion detallada de la estructura del producto, enumerando los materiales,
partes y componentes que lo integran, especificando la cantidad utilizada por
unidad, asi como la secuencia l6gica segun la cual se fabrica el producto. La
lista de materiales sirve como base para determinar los requerimientos de
materiales (manufacturados y comprados) del producto a fabricar, los costos, el
programa de produccion y la politica de inventario a seguir. La pantalla lista de
materiales es la pantalla principal y es la primera que debe usarse en MAX a fin
de adicionar estructuras de piezas y modificar las ya existentes.

La lista de materiales o arbol estructural del producto muestra el producto
terminado también conocido como articulo padre en el nivel mas alto o nivel
cero. Los subensambles y las partes que van directamente en el ensamble del
producto terminado se conocen como componentes del nivel uno, las partes y
subensambles que van en el nivel uno se muestran en el nivel dos y asi
sucesivamente. Ademas contiene la informacién para identificar cada articulo
(un codigo compuesto de 6 digitos que corresponden al nivel, nimero del
producto y consecutivo respectivamente) y la cantidad utilizada para producir
cada unidad del mismo, tal como se muestra en la gréfica: El producto A esta
hecho de dos unidades de la parte B, tres unidades de la parte C y una unidad



de la parte E. La parte B esta hecha de una unidad de la parte D y dos
unidades de la parte E. La parte C esta hecha de dos unidades de la parte F y
dos unidades de la parte G.

Nivel O T
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Nivel 1 B2 c@®
D (1 E(2 F(2 G2 E(1
Nivel 2 ® )] ) 2 )

INGRESO A LISTA DE MATERIALES: Para ingresar a la pantalla lista de
materiales debe seguir las siguientes instrucciones:

¢ Inicio > Programas > MAX from Kewill ERP > MAX for Windows
e Ingenieria > LISTA DE MATERIALES > Actividad > Maestro de piezas >
Maestro

MAESTRO DE PIEZAS: Esta es la pantalla principal que permite adicionar
piezas, lineas de producto y recurso en MAX. Provee la informacion inicial de
la pieza para el arbol o estructura del producto de la lista de materiales. El
maestro de piezas es la primera pantalla que se usa en MAX. Todas las
piezas, incluyendo lineas de producto y recurso, tienen que ser adicionadas en
MAX usando ésta pantalla.

Los datos que han de ser ingresados en la pantalla maestro de piezas son los
siguientes: ID (ldentificacidn) pieza, Descripcion, Tipo pieza, UDM (Unidad De
Medida) LDM (Lista De Materiales), Costo/unidad, ID de Almacén, Zona, ID
planificador, Codigo clase, Nivel de rev. (revision), Codigo comodidad,
Comprador y Rendimiento. Los otros datos son diligenciados en otras
pantallas de lista de materiales.

= Lista de matenales - Maestro de Piezas
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INGENIERIA: La pantalla Ingenieria provee los campos que normalmente son
mantenidos por Ingenieria. Existe un sector que muestra el plano relacionado

con la pieza, el cual se ingresa previamente (archivos BMP, .PCX, .TIF, .TGA,
.DIB, .DCX, y JPEG).

Luego de haber seleccionado una pieza, los datos ingresados en esta pantalla
son: % rendm, Revision, Numero de plano, Estado ingenieria y Archivo Dibujo.
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PLANIFICADOR: Esta pantalla es usada para ingresar informacién de la pieza
gue ha de ser usada por el Médulo de MRP y Ejecucién de planta.

En esta pantalla se ingresan: ID planificador, ID comprador, Plan firme, Pieza
Critica, Politica de orden, Programa, PDR, CDR, Inventario de seguridad,
Cantidad de orden, Fabricacion, Compras.
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INVENTARIOQO: Esta pantalla es usada para actualizar la informacién de control
de inventarios para cada pieza. Las Bodegas o Almacenes tienen que haber
sido creados previamente en el Modulo de Control de Inventarios (Materiales >
CONTROL DE INVENTARIO > Actividad > Datos de Inventario > Datos de ID
de Almacenes), para poder asignar bodegas a las piezas en ésta pantalla.

Aqui se ingresan los siguientes datos: Seguimiento de Lotes/Serial, ID
Almacén, Zona, Recuento Ciclico y UDM peso.
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CONTABILIDAD: Esta pantalla es usada para cambiar o revisar la informacién
de los costos de una pieza. Esta informacion incluye la rata de mano de obra
por defecto y rata de materiales y gastos generales de mano de obra. MAX
usa la informacién ingresada en ésta pantalla para determinar los costos de
una pieza antes de usar el recalculo de Costos.

Para una pieza comprada, la cual es manualmente costeada, el Unico
requerimiento de ingreso es el Costo de Material para la pieza. Si cambia el
porcentaje de gastos generales de materiales u otra informacion de costos,
presione el boton de recalculo para recalcular el costo por unidad. Después
puede escoger actualizar o no el archivo. Para una pieza manufacturada, la
cual es automaticamente costeada, el Unico requerimiento de entrada son las
horas por unidad para la pieza.

Los datos requeridos en esta pantalla son: UDM costo, Tipo de costo,
Hrs/Unid MDO, Tipo cuenta, % carga MDO, % carga material, Costo material,
Costo MDO, Conversion Costo.
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LDM: Esta pantalla establece la relacion padre/componente, la cual la Lista de
Materiales usara para determinar la estructura del producto. La estructura
también puede ser ingresada usando la LDM visual. Existe una Unica pieza
padre para cada relacion de Lista de Materiales. Si se requiere una nueva
relacion, el registro viejo tiene que ser eliminado y el nuevo registro adicionado
o definida una fecha de efectividad.

Antes de poder establecer una nueva relacion de estructura de producto, la
pieza padre y la pieza componente tienen que existir dentro de MAX como
piezas diferentes.

Puede visualizar la pieza maestra para piezas padres. Una vez una pieza
maestra es escogida, el visualizador de componentes solo muestra
componentes existentes. Para adicionar un nuevo componente necesita
ingresar el identificador de la pieza. Normalmente usara la LDM Visual para
adicionar nuevas estructuras de producto.

Los campos que se han de ingresar son los siguientes: Componente, Cant por,
NCI, Refrncia, Cod. Cant, Tipo LDM, Pieza Alt.
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LISTA DE MATERIALES VISUAL: La LDM Visual ha sido disefiada para
maximizar el espacio de trabajo y asi tener todos los datos relevantes
disponibles en una pantalla. Las ventanas divididas designan tres paneles de
informacion separados los cuales pueden ser ajustados al tamafio que el
usuario desee para adaptarse a las necesidades individuales. Para ingresar a
ella debe seguir las siguientes instrucciones:

e LISTA DE MATERIALES > Actividad > LDM visual

= Lista de materiales - LDM visual
Actividad  [nforme  Enlote Opciones  Yentana Hemamientas

?g|%| r}$||| “'@’|k?|
"= LDM visual |_ (O] x|
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Una vez disefiada la estructura del producto y determinados los requerimientos
de materia prima es preciso organizar la producciéon del producto en la planta,



es decir, especificar los centros de trabajo en los que se realizaran las
operaciones de produccién y la mano de obra que se utilizar4. Para ello se
utiliza el médulo Ejecucion de Planta.

EJECUCION DE PLANTA: La ejecucion de planta permite el mantenimiento y
control del trabajo en proceso como si flotara a través de su ambiente de
manufactura. Este modulo mantiene importante informaciéon de centros de
trabajo, rutas y colas necesaria para el manejo de la planta. Para ingresar se
siguen los siguientes pasos:

¢ Inicio > Programas > MAX from Kewill ERP > MAX for Windows
e Produccion > EJECUCION DE PLANTA

CENTROS DE TRABAJO: Es la primer pantalla que se debe abrir e ingresar
informacion antes de realizar alguna otra aplicacion en éste modulo, pues todas
las pantallas del mismo, dependen directamente de Mantenimiento Centros de
Trabajo. Es utilizada, como su nombre lo indica, en el mantenimiento de la
informacion de todos y cada uno de los centros de trabajo existentes en la
compania. Ingrese de la siguiente manera:

e Produccion > EJECUCION DE PLANTA > Actividad > Mantenimiento de
Centro de Trabajo

Se diligencian los siguientes datos: Centro de Trabajo, Descripcion, Tipo, Cola
Estandar, Hrs Disponibles, Recurso Critico, Incluir Montaje, Tarifa de Costos
Indirectos, Tarifa de Mano de Obra, % de Utilizacion.

MANTENIMIENTO DE RUTAS: Esta ventana es usada para el mantenimiento
de la Informacion de estandares de rutas para operaciones de fabricacion de
una pieza o componente. Una ruta estandar es una lista de nuameros
secuenciales de operaciones requeridas para hacer una pieza especifica se
sugiere iniciar con la Operaciéon 0010 e incrementar de diez en diez para poder
hacer futuras adiciones o cambios entre cada operacién. Para ingresar a esta
pantalla siga las siguientes instrucciones:

e Produccion > EJECUCION DE PLANTA > Actividad > Mantenimiento de
Ruta

Se deben diligenciar los siguientes datos: Ruta, Informacion de la Ruta, Nivel
de Revision de Pieza.

EJERCICIOS:

1. En una hoja de papel, disefie la estructura de un producto a manera de
arbol

2. Recorra todas las pantallas del médulo lista de materiales y observe los
datos cada una de las piezas en los campos diligenciados. Deténgase en
cada uno de los campos para consultar los Temas de ayuda utilizando el



siguiente boton:

5

Observe la estructura de las piezas en la LDM visual, teniendo en cuenta
las siguientes instrucciones:

En la pantalla superior derecha seleccione la pieza que desea observar
Haga doble click sobre la pieza seleccionada para observar su
estructura en la pantalla inferior derecha

Presione el boton + para desplegar el detalle de los subensambles 6
haga doble click en cada una de las piezas donde aparezca este mismo
signo

Presione shift y a la vez haga doble click derecho sobre la pieza de la
pantalla superior derecha que desea observar. Se desplegara la
estructura del producto en la pantalla izquierda y alli podra trabajar con
las indicaciones del botén con signo +

Observe los centros de trabajo en el que se realizan las operaciones para
fabricar cada una de las piezas y confronte la informaciébn con la
suministrada en la guia No. 000.

Analice la secuencia de la ruta de operaciones para las diferentes piezas
fabricadas, teniendo en cuenta su correspondiente centro de trabajo. Tenga
en cuenta que es necesaria una ruta para cada pieza o componente
fabricado



UNIVERSIDAD DE CARTAGENA
FACULTAD DE CIENCIAS ECONOMICAS
PROGRAMA DE ADMINISTRACION INDUSTRIAL

GUIA No. 004
TITULO: CREACION DE UNA ORDEN DE VENTA EN MAX

CONTENIDO: Orden de venta, Mantenimiento de monedas, de Tipos de
Envio, de Términos de pago, de Razones para Notas Crédito, de Impuestos, de
Representante de ventas, de Direcciones de Envio, de Consignatarios, de la
piezas de ventas, Descuentos por cantidad y Mantenimiento de Clientes.

OBJETIVO: Relacionar a los estudiantes con las 6rdenes de venta manejadas
por MAX y los datos requeridos para su creacion, destacando la importancia
gue tienen en el funcionamiento del Programa Maestro de Produccion.

ASIGNATURA: Planeacion y Organizacion de la Produccién
SEMESTRE: VI

INTENSIDAD HORARIA: 2 Horas

DESARROLLO:

ORDEN DE VENTA: En MAX se usa la designacion CU (Customer Order).
Una orden de Venta es una solicitud que hace un agente externo de la
organizacion (clientes) respecto a uno o varios productos que la empresa
produce y comercializa. Las ordenes de venta junto con los prondsticos
determinan la demanda de articulos finales y se convierten en la informacion
para el programa maestro de produccién. Ademas de la demanda de
productos finales, los clientes también ordenan partes y componentes ya sea
como repuestos o para el servicio y la reparacion.

Resulta indispensable tener actualizadas las ordenes de venta, con el objeto de
cumplir con los compromisos adquiridos con los clientes en cuanto a
cantidades, plazos y condiciones de entrega, lo que permite satisfacerlos.
Ademas al conocer esta informacion se organizara la produccion en la planta
de una manera mas eficiente, obteniendo beneficios en cuanto a reduccion de
desperdicios e inventarios, organizacion de los turnos de trabajo,
racionalizacion de recursos, etc.

INGRESO A ORDENES DE VENTA: Para crear una orden de venta se ingresa
de la siguiente manera:




¢ Inicio > Programas > MAX from Kewill ERP > MAX for Windows
e Cliente > PROCESO ORDENES DE VENTA > Actividad > Ordenes de
ventas > Ordenes de Venta > Nuevo

Orden de Venta
K KEWILL &= S

200001 1040442003 AUTOCOL
AUTOCOL AUTOCOL
CRA 35 104-108 A CRA S5 104-108
Facturar a MEDELLINCOLOMEA, Enviar a |
TMEDELLIN
COLOMEA,
(’ W2 de OC del cliente Plazos Forma de envio Punta F.0O B, ™~
30 DIAS TERRESTRE MEDELLIN
Ordenado por Fieprezentante de ventas Estado M® de orden 1D Cliente
LUIS JAVIER ALZATE Abierta 200001 AJTOCOL
Line | Ent |Cam. orden | 1D Pieza |Descripci6n.f(:omentarios| UHID | Precio Unidad | Precio Total | Fecha Entrega |~
1 1 10.00 010001 AUTO DEPORTIVO UH 7000000000  TOO000000.00 12052003
-
\,LCUmentarios: | Total  § 700,000,000.00 |

Para crear una orden de venta hay que diligenciar algunos datos: No. De
orden, Fecha orden, ID Cliente, Facturar a, Enviar A, No. de OC del cliente,
Plazos, Forma de Envio, Punto F.O.B., Ordenado por, Representante de
Ventas, Estado, Cant. Orden, ID pieza, Descripcién, UNID, Precio Unidad,
Precio Total, Fecha Entrega, Comentarios, Total. Para alimentar los detalles
del articulo, se hace doble click en el nimero de la respectiva linea y se
despliega la ventana detalle de articulo de linea de orden de venta en donde se
diligencian dichos datos

Muchos de los datos de la orden de venta aparecen automaticamente pues
previamente se deben haber ingresado en otros modulos.

MANTENIMIENTO DE MONEDAS: EI procedimiento para el ingreso es el
siguiente:

¢ INICIO / MAX for KEWILL ERP / MAX From WINDOWS
e Cliente > PROCESO ORDENES DE VENTAS > Actividad > Datos de POV
> Datos de Codigo de POV > Cédigos de moneda

MANTENIMIENTO DE TIPOS DE ENVIO: El procedimiento para el ingreso es
el siguiente:

¢ INICIO / MAX for KEWILL ERP / MAX From WINDOWS
e Cliente > PROCESO ORDENES DE VENTAS > Actividad > Datos de POV
> Datos de Codigo de POV > Cédigos de forma de envio



MANTENIMIENTO DE TERMINOS DE PAGO: EIl procedimiento para el
ingreso es el siguiente:

¢ INICIO / MAX for KEWILL ERP / MAX From WINDOWS
e Cliente > PROCESO ORDENES DE VENTAS > Actividad > Datos de POV
> Datos de Cddigo de POV > Cédigos de plazos

MANTENIMIENTO DE RAZONES PARA NOTAS CREDITO: El procedimiento
para el ingreso es el siguiente:

e INICIO / MAX for KEWILL ERP / MAX From WINDOWS
e Cliente > PROCESO ORDENES DE VENTAS > Actividad > Datos de POV
> Datos de Codigo de POV > Cdédigos de motivos

MANTENIMIENTO DE IMPUESTOS: EI procedimiento para el ingreso es el
siguiente:

e INICIO / MAX for KEWILL ERP / MAX From WINDOWS
e Cliente > PROCESO ORDENES DE VENTAS > Actividad > Datos de POV
> Datos de Codigo de POV > Cadigos de fiscales

MANTENIMIENTO DE REPRESENTANTES DE VENTAS: El procedimiento
para el ingreso es el siguiente:

e INICIO / MAX for KEWILL ERP / MAX From WINDOWS
¢ Cliente > PROCESO ORDENES DE VENTAS > Actividad > Datos de POV
> Representante de ventas

MANTENIMIENTO DE DIRECCIONES DE ENVIO: EIl procedimiento para el
ingreso es el siguiente:

¢ INICIO / MAX for KEWILL ERP / MAX From WINDOWS
e Cliente > PROCESO ORDENES DE VENTAS > Actividad > Datos de POV
> Datos de direccion de envio > Enviar A

MANTENIMIENTO DE CONSIGNATARIOS: EIl procedimiento para el ingreso
es el siguiente:

¢ INICIO / MAX for KEWILL ERP / MAX From WINDOWS
e Cliente > PROCESO ORDENES DE VENTAS > Actividad > Datos de POV
> Datos de direccion de envio > Enviar A través De

MANTENIMIENTO DE LAS PIEZAS DE VENTA: EIl procedimiento para el
ingreso es el siguiente:

e INICIO / MAX for KEWILL ERP / MAX From WINDOWS



e Cliente > PROCESO ORDENES DE VENTAS > Actividad > Datos de POV
> Ventas de piezas

DESCUENTOS POR CANTIDAD: Esta pantalla se utiliza para mantener
descuentos por cantidad de piezas por identificador de piezas. Puede contener
hasta nueve descuentos separados basados en cantidad. Los descuentos
seran aplicados automaticamente a las ordenes y a las facturas de la matriz de
descuentos de piezas particular, basados en la cantidad de la orden.

e INICIO / MAX for KEWILL ERP / MAX From WINDOWS
e Cliente > PROCESO ORDENES DE VENTAS > Actividad > Datos de POV
> Descuento Programa OV

MANTENIMIENTO DE CLIENTES: Aqui se alimenta informacion general de
los clientes y se seleccionan los datos que han sido ingresados en otros
moddulos como Representante de Ventas, Cdédigo de moneda, Cddigo de
plazos, Cadigo fiscal. El procedimiento para el ingreso es:

e [NICIO / MAX for KEWILL ERP / MAX From WINDOWS
e Cliente > PROCESO ORDENES DE VENTAS > Actividad > Datos de POV
> Maestro de Clientes

EJERCICIOS:

1. Analice los datos que aparecen en cada una de las pantallas que hacen
parte de datos de procesamiento de érdenes de ventas (POV)

2. Seleccione una de las Ordenes de venta existentes y ubique en este
formato los datos que analizé en el numeral anterior

3. Los tres principales clientes de AUTOCAR S.A. han realizado pedido de
autos deportivos. Los autos deportivos tienen un valor de $70.000.000.
cada uno. Las cantidades solicitadas y las fechas de entrega para cada uno
de ellos se muestran a continuacion:

CLIENTE CANTIDAD FECHA DE ENTREGA
AUTOCOL 15 7 dias a partir de la fecha
AUTOS COSTA 10 10 dias a partir de la

fecha
AUTOS DEL 25 14 dias a partir de la
PACIFICO fecha

Cree las ordenes de venta para cada uno de estos pedidos. Si durante la
creacion de las ordenes aparece algun mensaje de alerta, explique por qué.



UNIVERSIDAD DE CARTAGENA
FACULTAD DE CIENCIAS ECONOMICAS
PROGRAMA DE ADMINISTRACION INDUSTRIAL

GUIA No. 005
TITULO: CORRIDA DEL MRP

CONTENIDO: Recalculo de Codigos de Bajo nivel, Generacion de
requerimientos, Explosion del MRP.

OBJETIVO: Mostrar a los estudiantes el proceso mediante el cual MAX genera
las 6rdenes necesarias para suplir la demanda.

ASIGNATURA: Planeacion y Organizacion de la Produccién

SEMESTRE: VI

INTENSIDAD HORARIA: 2 Horas
DESARROLLO:

MATERIAL REQUIREMENTS PLANNING MRP: La Planeacién de
Requerimientos de Materiales es un enfoque légico y de facil comprension del
problema de determinar el nimero de partes, componentes y materiales
necesarios para producir cada articulo. La MRP también provee el programa
de tiempo que especifica cuando debe ordenarse o producirse cada uno de los
materiales, partes y componentes.

RECALCULO DE CODIGOS DE BAJO NIVEL: La explosion de la lista de
materiales significa ir descendiendo por todos los niveles de la lista de
materiales y determinar la cantidad y tiempo de entrega para cada articulo
requerido para conformar el articulo de dicho nivel. Si todas las partes o
componentes idénticos se encuentran al mismo nivel para cada producto final,
el nimero total de partes y materiales necesarios para un producto puede
calcularse con facilidad, esto se conoce como codificacibn de bajo nivel.
Cuando se ingresa por primera vez la lista de materiales o se realiza alguna
modificacion en ella es necesario realizar un recélculo de los codigos de bajo
nivel para que MAX determine en cuantos niveles estan agrupados los
componentes de un producto. Para realizar el recélculo se debe proceder de la
siguiente manera:

e Ingenieria > LISTA DE MATERIALES > En lote > Recélculo Cédigos Bajo
Nivel > Recalculo Completo > Recalcular (para que el recéalculo se realice
de forma apropiada debe activarse la opcion Recalculo Completo)



Luego de que MAX ha realizado el recalculo de los codigos de bajo nivel,
muestra cuantos componentes hacen parte del producto terminado.

— Lista de materiales

Actividad  Informe  Enlote Opciones  Wentana  Heramientas
AEEEEIEEE
Recalcular Codigos de Bajo Nivel E

— Método
Cermar |

" Recélculo Completo ¢ Incremental
Ayuda

v Normalizar Cddigos de Bajo Mivel
¥ Yalidar ACTIND vs. PRTMST

IV |&delantar CEN de Componente

— Informe de Exclusion

It::"l.kewill\mau\tesisZ\recalc.rp o |

¥er Informe |

— Recalculando

EslaanEl Recélculo de CBN fue Exitozol HBecalcular

| 100%

GENERACION REQUERIMIENTOS: Luego de haber ingresado la demanda
de articulos finales (ordenes de ventas o0 prondsticos) es necesario determinar
las partes, componentes y materiales necesarios para producirlos. MAX evita
la pérdida de tiempo en célculos manuales, pues realiza estos calculos
automaticamente a través de la siguiente opcion:

e Materiales > MRP > En Lote > Volver a Generar Requerimientos >
Recalcular > Todos > Procesar

Actividad Consulta  Informe  EnlLote  Opcoiones  Hermamientas

EEEBREENEEE)

Regeneracion de Requerimientos E
— Regeneracion
* Recalcular " Despejar |N|.'|mem de Pieza jl ¥ Todos

Iniciar

Incluir - I |

¥ A - Pieza Manufacturada de MRP FEinalizar
[+ B - Pieza Comprada de MRP I

—Actualizacion del Estado de los Requerimientos
Orden Inicial

|
[ Actualizar Todas las Ordenes I _I
L

El iempo de Regeneracion es B
0.016667 minutos Iu'de" Final

— Progreso

Estado Eliminadas Cerrar |

ILa nueva generacion fue exitosal I

Proceszar |
Procesadas

[ 100% | [ 7

A}l!da




El recélculo puede hacerse para todos los componentes o para un numero
determinado de piezas que se encuentren dentro del rango Iniciar — Finalizar.
Al efectuar la generacion de requerimientos la pantalla muestra cuantas fueron
procesadas.

CORRIDA DE EXPLOSION DEL MRP: EI MRP planifica automéaticamente o
crea Ordenes solo para las piezas codificadas como tipos de piezas A
(manufacturadas) o B (compradas). El modulo de MRP no creara ordenes
planificadas para piezas con Cdédigos de Tipos de Piezas C, D, F, M, P, R, S, X,
o Y. Tomando como base la informacion de la estructura del producto, la
demanda y los niveles de inventarios existentes, el MRP asigna prioridades
operativas para los articulos y planea la capacidad para cargar el sistema de
produccion, es decir, crea ordenes para las partes, la cantidad y el momento
correcto, ordena con la fecha de vencimiento oportuna y planea la produccion
completa y exacta segun la capacidad de la planta. Para generar las 6rdenes
se debe realizar la explosion del MRP de la siguiente manera:

e Materiales > MRP > En Lote > Corrida de Explosiéon del MRP > Incluir Ay B
> Todos > Procesar

i Explosion MRP 2 - O] x]
— Criterio de seleccid —Horizonte r
INﬁmem de Pieza L" IV Todos Mas Temprano
Incluir - Iniciar
[V A - Pieza Manufacturada de MRP I : I Mas Taide 2770770039
[V'B - Pieza Comprada de MRP FEinalizar —Limite de Tiempo-
! [ [ o dis
~ Progreso | [ Unidad de Medida
Estado Unidad [ T Todo
|La Explosion fue exitosal [ 100% l
¢ Bedondeo Normal
Pieza en Proceso CBN  Procesadas Piezas T
|1803|]1 | 3 l 13 I 13 edonden por Detecto

€ Bedonden por. Exceso

Ordenes Creadas

Hora Inicial I 10:44:31 Ordenes Reprogramadas

Tiempo Transcurrido I Ordenes Eliminadas

Req. Procesados

Procesar

i Excepciones

Estadisticas |

111

Luego de la explosion el MRP la pantalla reporta el numero de oOrdenes
creadas, reprogramadas y eliminadas, segun los requerimientos de las piezas.

EJERCICIOS:

Realice el recélculo de los cédigos de bajo nivel

Genere los requerimientos para la pieza

Haga la explosion del MRP

Observe el tipo de 6rdenes que se crearon y determine el por qué

PwbpE



(Produccién > EJECUCION DE PLANTA > Actividad > Navegador de
Ordenes > Consultar)

. Consulte las excepciones resultantes de la explosion del MRP y determine
su tipo. (Pueden verse en la pantalla Explosion MRP usando el botén
Excepciones o a través de MRP > Actividad > Accién del Planificador >
Consultar)



UNIVERSIDAD DE CARTAGENA
FACULTAD DE CIENCIAS ECONOMICAS
PROGRAMA DE ADMINISTRACION INDUSTRIAL

GUIA No. 006

TITULO: ORDENES DE COMPRA

CONTENIDO: Orden de Compra, Autorizacion y Liberacion de Ordenes de
Compra.

OBJETIVO: Mostrar a los estudiantes el proceso mediante el cual se generan
las 6érdenes de Compra con base en las requisiciones de materiales calculada
por MAX.

ASIGNATURA: Planeacion y Organizacion de la Produccion

SEMESTRE: VI

INTENSIDAD HORARIA: 2 Horas
DESARROLLO:

ORDENES DE COMPRA: Una orden de compra es documento dirigido al
proveedor de un producto en el que se especifican el detalle de los articulos
requeridos y sus cantidades. En MAX las 6rdenes de compra se generan a
partir de las requisiciones de componentes que resultan de la explosion del
MRP. Luego de la explosion del MRP se crean 6rdenes planeadas de la serie
400000, codigo de tipo de orden PL y estado 1 para las piezas tipo B
(compradas). Estas 6rdenes pueden ser consultadas, seleccionando el ID de
la pieza respectiva, ingresando a través de:

e Materiales > MRP > Actividad > Detalle del MRP

AUTORIZACION ORDENES DE COMPRA: Si el Planeador decide comprar
las partes, debe aprobar la orden para que el departamento de compras
consiga los materiales generados por la explosién. Para ello se siguen los
siguientes pasos:

e Materiales > MRP > Actividad > Detalle del MRP (se selecciona la pieza y
haciendo doble clic en el nimero de la orden se ingresa a la pantalla Editor
de Ordenes)

En Editor de 6rdenes se coloca un chulo a la casilla “Firme”, para que la orden
gue se desea aprobar no pueda ser modificada, luego se sombrea toda la linea



gue contiene el detalle de la orden (colocandose en el nimero que corresponde
a esafila) y se ingresa por la opcion:

e Orden > Autorizar Orden > Guardar

Para consultar si la orden fue autorizada, es decir, pasé del estado 1 al estado
2 se ingresa a:

e Materiales > CONTROL DE COMPRAS > Actividad > Programa de
Compras (en la casilla estado de la orden debe estar activa la opcién
Autorizada) > Consultar

LIBERAR ORDENES DE COMPRA: En la linea que aparece se diligencian los
datos de Autorizado Por (haciendo doble clic en la casilla) y se guarda la
modificacién, luego se sombrea la respectiva linea y a través de la siguiente
opcion se libera la orden:

e Programa Requisicion Compras > Liberar Ordenes (la orden pasa al estado
3 “liberada”)

Para consultar que la orden paso al estado 3, se sigue el mismo procedimiento
explicado anteriormente, modificando el estado de la orden a Liberada.

Después de realizada la respectiva consulta es necesario diligenciar los datos
del Proveedor en la casilla correspondiente, se guarda la modificacién de la
informacion, se sombrea la linea correspondiente y se presiona el boton
Autoasignar para asignar la requisicion a una orden de Compra. MAX
despliega un mensaje que indica al usuario el nimero de la orden de Compra
que fue creada (serie 700000).

La orden de Compra creada se consulta mediante la opcién:

e Materiales > CONTROL DE COMPRAS > Actividad > Orden de Compra >
doble clic en No orden u Orden de Compra > Abrir

EJERCICIOS:

1. Autorice todas las requisiciones resultantes de la explosion del MRP,
siguiendo las instrucciones que se han dado en la presente guia.

2. Libere todas las ordenes autorizadas, teniendo en cuenta los proveedores
gue proporcionan cada una de las piezas (Guia No. 000)



UNIVERSIDAD DE CARTAGENA
FACULTAD DE CIENCIAS ECONOMICAS
PROGRAMA DE ADMINISTRACION INDUSTRIAL

GUIA No. 007
TITULO: ORDENES DE PLANTA

CONTENIDO: Ordenes de planta, Autorizaciéon y Liberacion de las 6rdenes de
planta.

OBJETIVO: Mostrar a los estudiantes el proceso mediante el cual se generan
las 6rdenes de produccion con base en las érdenes resultantes de la corrida de
la explosién del MRP.

ASIGNATURA: Planeacion y Organizacion de la Produccion

SEMESTRE: VI

INTENSIDAD HORARIA: 2 Horas

DESARROLLO:

ORDENES DE PLANTA: Son formatos que contienen las instrucciones

referentes a las operaciones y cantidades requeridas para la fabricacion de las
piezas que se manufacturaran en la planta.

AUTORIZACION ORDENES DE PLANTA: Luego de la corrida de explosion
del MRP, se crean oOrdenes de produccion planeadas (estado 1), teniendo en
cuenta los requerimientos y los inventarios disponibles. EIl planeador autoriza
las distintas 6rdenes de planta, siguiendo cualquiera de las siguientes rutas:

e Materiales > PROGRAMA MAESTRO > Actividad > Navegador de Ordenes
> Consultar

e Produccion > EJECUCION DE PLANTA > Actividad > Navegador de
Ordenes > Consultar

Es necesario autorizar y poner en firme las ordenes para piezas fabricadas,
colocando un chulo en las casillas Aut y Firme respectivamente. Al guardar
esta modificacion en la orden esta se convierte en una oOrden de tipo MF
(Productos manufacturados)

LIBERAR ORDENES DE PLANTA: Liberar una érden de planta implica que
esta es remitida a la planta de produccion para que se efectien las
operaciones que amerite la fabricacion del producto, con tal fin se han de




seguir las siguientes instrucciones:

e Materiales > PROGRAMA MAESTRO > Actividad > Navegador de Ordenes
> Consultar

e Produccion > EJECUCION DE PLANTA > Actividad > Navegador de
Ordenes > Consultar

Se coloca un chulo en la casilla Lib y al guardar la modificaciéon de la
informacion la 6rden pasa a ser una 6rden de la serie 500000.

Para consultar los componentes necesarios para fabricar el producto de la
orden de produccion se ingresa por:

e Materiales > PROGRAMA MAESTRO > Actividad > Orden de Planta (se
digita el nimero de la 6rden que se quiere visualizar o se busca a través
del navegador haciendo doble clic)

e Produccion > EJECUCION DE PLANTA > Actividad > Mantenimiento de
Orden de Planta (se digita el numero de la 6rden que se quiere visualizar o
se busca a través del navegador haciendo doble clic)

EJERCICIOS:
1. Autorice todas las 6rdenes de produccion resultantes de la explosién del

MRP, siguiendo las instrucciones que se han dado en la presente guia.
2. Libere todas las érdenes autorizadas.



UNIVERSIDAD DE CARTAGENA
FACULTAD DE CIENCIAS ECONOMICAS
PROGRAMA DE ADMINISTRACION INDUSTRIAL

GUIA No. 008

TITULO: TRANSACCIONES DE INVENTARIO
CONTENIDO: Entradas, Salidas y Transferencias.

OBJETIVO: Guiar a los estudiantes en las diferentes opciones vy
procedimientos con que cuenta MAX para realizar las entradas, salidas y
transferencias de materias primas, subensambles y productos terminados a los
diferentes almacenes en los que se manejan los inventarios.

ASIGNATURA: Planeacion y Organizacion de la Produccion

SEMESTRE: VI

INTENSIDAD HORARIA: 2 Horas
DESARROLLO:

TRANSACCIONES DE INVENTARIO: Las principales transacciones que se
realizan en el inventario son: Entradas, Salidas y Transferencias, las cuales
constituyen las tres primeras pantallas de este mddulo. Los datos en los
Inventarios deben ser confiables, ya que el nivel de inventarios es tenido en
cuenta a la hora de realizar el calculo de los requerimientos.

ENTRADAS: MAX le permite realizar cinco tipos de entradas: Entradas No
Planificadas, Ordenes de Compra, Ordenes de Subcontratacién, Ordenes de
Planta o Programa Maestro y Entradas por Contra flujo. Para efectos de las
guias utilizaremos las Ordenes de Compra (Materia prima) y las de Planta
(productos fabricados). Las entradas se realizan de la siguiente manera:

e Materiales > CONTROL DE INVENTARIO > Actividad > Transacciones >
Entrada > Procesar

Para realizar las entradas de compras se selecciona “Compras” y se escoje el
namero de orden de compra a la que se le va a realizar la entrada de las
piezas (inmediatamente se despliega la informacion del nivel de inventarios).
Se debe verificar el almacén al que ingresa el producto comprado y digitar la
cantidad que entra al almacén como inventario.

SALIDAS: MAX permite realizar tres tipos de salidas o consumo de



materiales: No planificada, Planta y Subcontrato. Para aplicar la guia se
realizardn consumos de Planta, es decir, consumos de materiales para la
fabricacion de los productos manufacturados. Para realizar los consumos se
siguen los siguientes pasos:

e Materiales > CONTROL DE INVENTARIO > Actividad > Transacciones >
Salida > Consultar

En la pantalla superior izquierda se selecciona Planta y el ID de la pieza para la
que se realizaran los consumos. En la pantalla inferior izquierda se coloca el
namero de la orden de planta y automaticamente aparece la cantidad de esta
orden, esta cantidad es modificable y a través de ella se pueden realizar
salidas parciales en la medida en la que se van produciendo determinado
namero de articulos hasta completar el total de la orden.

Después de realizar la consulta aparecen los componentes necesarios para la
fabricacion del articulo seleccionado, para realizar su consumo se sombrean
las lineas de estos componentes y se presiona el botdén Procesar.

TRANSFERENCIAS: Si se tiene mas de un Almacén. Puede haber ocasiones
en las que se necesite transferir piezas de un almacén a otro. Esta pantalla
facilita esa transferencia evitando realizar transacciones independientes de
entrada y salida. Para ello se ingresa de la siguiente manera:

e Materiales > CONTROL DE INVENTARIO > Actividad > Transacciones >
Transferencia

Se selecciona el ID de la pieza que se va a transferir, el ID del almacén origen,
el ID del almacén destino y la cantidad que se va a transferir, luego clic en
Procesar.

EJERCICIOS:

1. Realice la entrada de las materias primas que se compraron a través de las
ordenes de compra generadas en la guia anterior, al almacén AL6 (materias
primas liquidables)

2. Realice los consumos o salidas de las materias primas para producir tanto
los subensambles como el articulo terminado (Auto Deportivo)

3. Realice la entrada de los subensambles y del articulo terminado, resultantes
de las 6rdenes de planta, a los almacenes AL5 y AL4 respectivamente.



UNIVERSIDAD DE CARTAGENA
FACULTAD DE CIENCIAS ECONOMICAS
PROGRAMA DE ADMINISTRACION INDUSTRIAL

GUIA No. 009

TITULO: CONCLUSION DE OPERACION Y ENVIO DE MERCANCIA
CONTENIDO: Reporte de conclusién de operacion, 6rdenes de envio.

OBJETIVO: Mostrar a los estudiantes los pasos que se deben seguir para
concluir las o6rdenes de produccion y descargar de los inventarios las
mercancias despachadas.

ASIGNATURA: Planeacion y Organizacion de la Produccién

SEMESTRE: VI

INTENSIDAD HORARIA: 2 Horas
DESARROLLO:

REPORTE DE CONCLUSION DE OPERACIONES: Para efectos contables, se
hace necesario reportar el nUmero de horas del proceso y de montaje que
fueron empleadas en cada una de las operaciones necesarias para la
fabricacion de las piezas. Al realizar el respectivo reporte las 6rdenes pasan de
estado 3 liberadas al estado final, es decir estado 4 6 concluidas. Para realizar
el reporte de conclusién se han de seguir las siguientes instrucciones:

e Produccion > EJECUCION DE PLANTA > Actividad > Reportar Conclusion
de Operacion (se selecciona el numero de la 6rden de produccién a la que
se le reportaran las horas)

Cada una de las operaciones necesarias para la fabricacion de la pieza
seleccionada, apareceran en la pantalla. Con doble clic en el nUmero de la ruta
se ingresa a la pantalla reporte de operacion en la que deben diligenciarse los
campos: cantidad, horas proceso, horas montaje y se presiona la tecla
Contabilizar. Las cantidades reportadas pueden ser parciales o por la totalidad
de la orden y las horas se ingresan bajo el formato: horas, minutos y segundos.

ORDENES DE ENVIO: Las 6rdenes de envio son formatos similares a los de
las 6rdenes de venta con la diferencia de que aqui aparecen las cantidades
pendientes por enviar y las cantidades enviadas. Las o6rdenes de envio deben
ser diligenciadas con el propésito de descargar de los inventarios los productos
gue se despachan a los clientes. Para diligenciar una 6rden de envio se siguen




los siguientes pasos:

e Clientes > PROCESAMIENTO DE ORDENES DE VENTA > Actividad >
Orden de envio (se hace doble clic en el niumero de érden y se despliegan
las 6rdenes de venta)

La cantidad a enviar puede digitarse directamente en la casilla cant envio 6 en
la pantalla detalle del envio en la casilla cant. a enviar, a la cual se ingresa
haciendo doble clic en el nUmero de la linea de la 6rden de envio.

EJERCICIOS:

1. Reporte la conclusién de operaciones para todas las érdenes de produccion
que fueron creadas

2. Cree las Ordenes de envio para cada una de las 6rdenes de venta

3. Consulte el inventario para que verifigue si efectivamente se han ido
descargando de los diferentes almacenes los articulos despachados a los
clientes.



13. PROTOTIPOS Y MATERIAL DIDACTICO DE APOYO

Para aprovechar al maximo las guias disefiadas para desarrollar los contenidos
de MAX es necesario contar con herramientas metodolégicas que faciliten la
comprension del software como tal y de los problemas de produccién que se
presentan a lo largo de ellas. Con el fin de lograr una mejor comprension y
aprendizaje de las guias se han creado ciertas ayudas didacticas que constan
de un material didactico de apoyo y un prototipo que podran ser utilizados por
los docentes y estudiantes durante las sesiones del curso de MAX.

El prototipo es un auto de la serie 4601 de LEGO, compuesto por 22 piezas
desarmables que permiten visualizar la estructura del producto y determinar
sus componente. Para efectos de las guias este auto simula un auto deportivo
ensamblado por la compafia AUTOCAR S.A., dicho auto esta compuesto por
diez piezas (llantas, rines, puertas, defensa, asiento, protector antivuelco,
motor, chasis, timoén, tablero de control), algunas de las cuales son
manufacturadas por la misma compafiia y otras son suministradas por terceros.
El esquema principal del auto es el ensamble de los diferentes componentes.

El material didactico de apoyo estad comprendido por:

Dos laminas que representan, de manera gréafica, la explosién de partes del
auto y el arbol estructural del producto.

- La base de datos denominada Tesis, la cual contiene la informacién principal
relacionada con el producto “Auto Deportivo”, para que estudiantes y docentes
puedan realizar consultas y desarrollar los contenidos de las guias, sin
necesidad de incurrir en demoras ocasionadas por la alimentacion de datos.

Fotografias a todo color del producto y de cada uno de sus componentes
bajo el formato .jpg.

La presente investigacion que proporciona informacién de soporte para
realizar consultas.



14. CONCLUSIONES

Las formas modernas de ejercer la administracion de operaciones buscan mas
que lograr los ideales clasicos de alcanzar una mayor productividad, mejor
calidad y una significativa reduccion de los costos; un ejemplo de esto lo
constituyen las tecnologias recientemente desarrolladas en el area de la
ingenieria de manufactura, los logros alcanzados hasta ahora permiten ejercer
un control mas adecuado de procesos y recursos, con lo cual se disminuyen las
demoras ocasionadas por la realizacion de tareas innecesarias que generaban
incertidumbre en la toma de decisiones, cuellos de botella en la produccién,
inventarios excesivos y poca capacidad de respuesta al consumidor final.

Sin embargo, todas estas incomodidades han logrado ser eliminadas con la
aplicaciéon de un sistema MRP, sigla en inglés de Manufacturing Resources
Planning, la planeacion de requerimientos de manufactura es una herramienta
que permite integrar las funciones de planeacién, programacion, organizacion,
ejecucion y control de la produccion, asi como un perfecto acoplamiento con
otros procesos de apoyo tales como compras, logistica, costos, investigacion y
desarrollo, sistemas, recursos humanos y mercadeo y ventas entre otros,
aprovechando lo que cada una de estas areas aporta como valor agregado a la
compainiia.

El MRP constituye un verdadero cambio en la manera convencional de ejercer
el manejo de los inventarios y el control de la produccién, pues, sustituye los
procedimientos manuales por programas informaticos basados en datos reales
y verificables tanto de produccion como de inventarios. Cuando una compafiia
estd pensando adoptar el MRP ha de tener en cuenta una serie de factores que
incidiran directamente en el éxito de la implantacion del sistema, estos factores
son los de tipo técnico, del proceso y otros ambientales internos, los cuales
constituyen los requisitos minimos para la operatividad del MRP.

Después de haber realizado una evaluacion objetiva de la forma como estaban
funcionando sus sistemas para el control de la produccién, son muchas las
compafiias que han adoptado el MRP, y en Colombia la respuesta de las
empresas del sector manufacturero por esta herramienta sistémica ha sido muy
favorable, razén por la cual resulta cada vez mas necesario que los
profesionales de la administracién, ingenierias y carreras afines conozcan las
ventajas que proporciona el MRP y dominen las herramientas informaticas que
permitan su aplicacion. Uno de los principales propositos de la presente
investigacion es demostrar la conveniencia de que se incluya la ensefianza del
MRP en el programa de administracion industrial, con lo cual los egresados
saldran mas capacitados y en mejores condiciones de competir en el mercado
laboral cada vez més exigente.



15. RECOMENDACIONES

El aprendizaje es parte integral de la naturaleza humana, y sin él, ni la
vida ni la supervivencia son posibles. Si un hombre deja de aprender,
pone en peligro su capacidad de sobrevivir. La educacion no ha de
limitarse al proceso que tiene lugar dentro del sistema de instruccion
escolar, sino que se ha de entender como la recepcion, adaptacion y
estructuracion de informaciones y experiencias, con miras a la
transformacién de conceptos, actitudes y comportamientos del alumno. El
principal objetivo que se persigue con la educacion, es que el alumno se
reconozca y se comprenda continuamente, estableciendo relaciones entre
él y el medio ambiente. EIl sujeto debe ser capaz de enfrentarse a la
sociedad en que se encuentra y emitir un juicio critico del papel que juega
en ella y del rol que la sociedad desempefia para él. Por lo tanto el
alumno aprende, paralelamente a los conocimientos, modos, habilidades
y técnicas para su participacion efectiva dentro de su contexto espacio-
temporal?

La calidad de la ensefianza depende en buena medida de la combinacion de
una serie de factores metodologicos, tecnoldgicos y ambientales que le
proporcionen al estudiante las condiciones ideales para el proceso de
aprendizaje. La preparacion del instructor, sus conocimientos y habilidades
como pedagogo, la aplicacion de una metodologia que propicie la participacion
activa de los estudiantes, la disposicion de recursos fisicos, audiovisuales e
informaticos que faciliten la transmision del conocimiento asi como un ambiente
propicio (tiempo y espacio) para el ejercicio del proceso cognoscitivo resultan
indispensables para alcanzar los logros propuestos.

Para la ensefianza del software los factores anteriormente mencionados no son
la excepcion; los autores recomiendan que los docentes vinculados con la
aplicacion de las guias disefladas en la presente investigacion tengan en
cuenta las siguientes sugerencias para la optimizacion del proceso de
ensefanza:

Se requiere un aula de sistemas dotado de buena iluminacion, ventilacion y
con computadores en buen estado, en los cuales, esté instalado el software
MAX ERP, actualmente el software se encuentra instalado unicamente en el
aula de sistemas del departamento de Postgrados de la facultad de Ciencias
Economicas.

2BAQUERO, Mariana. y PARRA, Omar. El disefio Educativo. Bogota : USTA,
1987. p. 89-90.



Las aulas seleccionadas deben tener la cantidad suficiente de computadores
para que los estudiantes trabajen en grupos no muy numerosos, maximo tres
estudiantes.

Una vez iniciado el curso se debe recomendar a los estudiantes que por
motivos de preservacion del software se ha de crear una carpeta personal de
trabajo para no deteriorar las bases de datos originales.

Para la mejor comprension del software se requiere un video beam a través del
cual el profesor ilustre a los estudiantes los procedimientos y aclare sus
inquietudes y la lectura previa de las guias.

Las visitas al aula de sistemas deben realizarse en el momento oportuno,
inmediatamente después de haber visto los contenidos de las guias, asi los
estudiantes podran recordar con mayor facilidad el material y resolver los
ejercicios propuestos.

Cada estudiante debe contar con la guia de laboratorio disefiada para cada
materia para facilitar el seguimiento del contenido de la clase.

Para la explicacion de las guias se ha disefiado un material de apoyo que
debe utilizarse durante las clases a fin de que los estudiantes alcancen, con
mayor facilidad, los objetivos que se persiguen con las guias. EI material
estara a cargo de los docentes quienes seran responsables de su cuidado.

Debe procurarse que las clases estén orientadas a enfatizar la relacién del
software con la actividad productiva, de esta forma el estudiante podra
comprender la importancia del uso de esta herramienta.
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ANEXOS

Anexo 1. Configuracion del Maestro

Nombre de la pantalla: MAESTRO

CONFIGURACION

Nombre del campo: ID DE PIEZA
Ejemplo : 100987640
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
15 1-15 | Es el nombre o nimero de El formato de identificacion de la
Caracteres la pieza o recurso que pieza, es definido por el usuario.

MAX utiliza para identificar
la pieza

Puede contener una
combinacion de caracteres
alfanuméricos

Nombre del campo: DESCRIPCION
Ejemplo : DESCRIPCION
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
25 1-25 | Existen dos campos de 25 La descripcién 1 es impresa en
Caracteres | 2-50 | caracteres cada uno enlos | todos los reportes y visualizada

cuales puede describir la
pieza.

en todas las pantallas. La
descripcién 2 puede ser
descargada usando Descargar
Datos de Piezas. Es
visualizada en pantallas
seleccionadas e impresa en
algunos reportes

Nombre del campo:

UNIDAD DE MEDIDA DE

MATERIALES
Ejemplo : KG
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
2 1-2 | EslaUnidad de Medida de | Algunos ejemplos de 2 cédigos
Caracteres la Lista de los Materiales de caracteres validos para la

unidad de LDM son:
OZ =Onzas

LB = Libras

MT= Metros

UN = Unidad

Nombre del campo:

UNIDAD DE MEDIDA DE
COSTO

Ejemplo : KG
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

2 1-2 Es la Unidad de Medida Si cambia la UDM de Costos, la
Caracteres empleada para el andlisis UDM de Compras sera

de Costos

automaticamente cambiada,
pues los dos valores son iguales
en MAX




Nombre del campo:

| COSTO / UNIDAD

Ejemplo : 1024
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

8 1-8 | El Costo por Unidad es el Para las piezas manualmente
Caracteres Costo de la Materia Prima costeadas, este es calculado

mas el Costo de Mano de
Obra, mas el porcentaje de
los generales de materiales
multiplicado por los Costos
de las Materias Primas,
mas el porcentaje de
generales de Mano de Obra
multiplicado por el Costo de
la Mano de Obra dividido
por el campo de

cuando actualiza la pieza en
ésta pantalla. Para piezas
costeadas automaticamente,
éste campo es calculado
cuando hace un recalculo hacia
arriba

rendimiento
Nombre del campo: ALMACEN PRIMARIO
Ejemplo : MP-01
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
8 1-8 | Elalmacén Primario es el Es un ingreso requerido para
Caracteres almacén en el cual son poder realizar la recepcion en

entregadas generalmente
las ordenes de esta pieza

inventario y emision a
produccién o clientes. Es un
campo alfanumérico

Nombre del campo: ZONA

Ejemplo : 10-01-46

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
1-10 10 Este es un campo definido | EI campo tiene una relacién uno

Caracteres por el usuario de en la a uno al ID de almacén no hay

pantalla de Inventario y la
pantalla Maestra. Su
propésito es el de ayudar a
definir la localizacién fisica
en la bodega

multiples emplazamientos para
una pieza dentro del ID del
almaceén

Nombre del campo:

ID PLANIFICADOR

Ejemplo : CAV (Carlos Andrés Velazquez)

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
3 1-3 Es el nombre, iniciales o

Caracteres namero del individuo

responsable de la
planificacion de ésta pieza

Nombre del campo:

CODIGO DE CLASE

Ejemplo :

A

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

1 Caréacter

1

Este es un campo de
ordenamiento en muchos
de los reportes de MAX, es
empleado generalmente en
la clasificacién del producto
enA,B6C

El codigo de clasificacion ABC
es un campo de referencia.
Ingrese cualquier caracter
alfanumérico 0-9, A-Z




Nombre del campo:

| NIVEL DE REVISION

Ejemplo : 028
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

3 1-3 | Este campo define el nivel Este es un campo definido por
Caracteres de revision de la pieza en el | el usuario y se puede definir en

maestro de piezas
identificando las revisiones
gue se le han realizado al
producto

las pantallas Maestra, Ingenieria
y LDM

Nombre del campo:

CODIGO DE COMODIDAD

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
10 1-10 | Este es un cédigo de libre Puede organizar algunos
Caracteres definicién usado para reportes por este campo, para

categorizar las piezas

gue puedan ser impresos en
secuencia de codigo de bien de
consumo

Nombre del campo:

COMPRADOR

Ejemplo : CBL (César Berrio Lara)
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
1 Carécter 1-3 | Este campo corresponde al

nombre o nimero de
identificacion del individuo a
cargo de la compra de la
pieza

Nombre del campo:

TIPO DE PIEZA

Ejemplo : B (Pieza adquirida de MRP)
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
1 Caracter 1 MAX usa este campo para | Los cédigos existentes son los

codificar los diferentes tipos
de piezas. Se usan iconos
en los moédulos de Windows

siguientes: A, B, C, D, F, M, O,
P,R,S, T, X, Y.

Nombre del campo:

CANTIDAD DISPONIBLE

Ejemplo : 2491
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
10 1-10 | Este campo corresponde a
Caracteres la cantidad total disponible

de inventario de la pieza en
todas los almacenes

liquidables
Nombre del campo: NO LIQUIDABLE
Ejemplo : 2491
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
10 1-10 | Esla cantidad en inventario | Las piezas que se encuentren
Caracteres disponible de la pieza en en inventario en esta bodega no

todas las bodegas no
liquidables

estan disponibles para la corrida
del PRM ni produccién




Nombre del campo: | SALIDA MHF
Ejemplo : 2491
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
8 1- 8 | Este campo indica la Este campo es calculado de
Caracteres cantidad total salida de la manera automatica por MAX.

pieza de cualquier
localizacién del almacén
durante el mes actual

Se presenta como material de
consulta. No puede modificarse

Nombre del campo: SALIDA AHF
Ejemplo : 2491
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
8 1-8 | Este campo indica la Este campo es calculado de
Caracteres cantidad total salida de la manera automatica por MAX.

pieza de cualquier
localizacién del almacén
durante el afio actual

Se presenta como material de
consulta. No puede modificarse

Nombre del campo: VENTAS MHF
Ejemplo : 249100
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
8 1-8 | Este campo indica la Este campo es calculado de
Caracteres cantidad total de ventas de | manera automatica por MAX.

la pieza en el afio, el cual
es actualizado cuando la
venta es facturada

Se presenta como material de
consulta. No puede modificarse

Nombre del campo: VENTAS AHF
Ejemplo : 249100
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
8 1-8 | Este campo indica la Este campo es calculado de
Caracteres cantidad total de ventas de | manera automatica por MAX.

la pieza en el afio, el cual
es actualizado cuando la
venta es facturada

Se presenta como material de
consulta. No puede modificarse

Nombre del campo:

TIEMPO DE CICLO DE

COMPRA
Ejemplo : 38
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
5 1-5 | Este campo indica el tiempo | Equivale a la suma de los
Caracteres total para la planeacion y tiempos de planificacion,

adquisicion de la pieza,
para estar disponible en la
bodega

compra y existencia segun la
informacion ingresada en la
pantalla del Planificador

Nombre del campo:

TIEMPO DE CICLO DE

FABRICACION
Ejemplo : 3
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
5 1-5 | Este campo indica el tiempo | El tiempo de espera total de
Caracteres total para la planeacion y fabricacion consta del tiempo de

produccién de la pieza,
para estar disponible en la
bodega

planeacion, fabricacion y
existencias, de acuerdo a lo
ingresado en la pantalla de
Planificador




Nombre del campo: | CLV de CDU

Ejemplo : NACIONAL
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
15 1-15 | Este campo es de libre Si en el cédigo del producto no
Caracteres utilizacion. Usted define con | ha diferenciado el producto
qué informacién que no se | nacional del exportado, puede
ha contemplado en el emplear éste campo para tal fin
maestro de piezas se
emplea éste campo
Nombre del campo: REF de CDU
Ejemplo : 249100
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
25 1-25 | Este campo es de libre
Caracteres utilizacion. Usted define con
qué informacién que no se
ha contemplado en el
maestro de piezas ni en
CLV de CDU, se emplea
éste campo

Anexo 2. Configuracion de Ingenieria

Nombre de la pantalla: INGENIERIA CONFIGURACION
Nombre del campo: ID DE PIEZA
Ejemplo : 100987640
Estructura Digitos | Descripcion Detalles / politicas
15 1-15 | Es el nombre o numero de | El formato de la identificacion de
Caracteres la pieza o recurso que la pieza es definido por el
MAX utiliza para identificar | usuario. Puede contener una
la pieza combinacién de caracteres

alfanuméricos con un maximo
de 15 caracteres

Nombre del campo: DESCRIPCION
Ejemplo : DESCRIPCION
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
25 1 - 25 | Existen dos campos en los | La descripcién 1 es impresa en
Caracteres | 2—-50 | cuales puede describir la todos los reportes y visualizada
pieza en todas las pantallas. La

descripcion 2 puede ser
descargada usando Descargar
Datos de Piezas. Es visualizada
en pantallas seleccionadas e
impresa en algunos reportes




Nombre del campo:

UNIDAD DE MEDIDA DE

MATERIALES
Ejemplo : KG
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
2 1-2 | EslaUnidad de Medida de | Algunos ejemplos de 2 cédigos
Caracteres la Lista de los Materiales de caracteres validos para la

unidad de LDM son:
OZ = Onzas, LB = Libras,
MT= Metros, UN = Unidades

Nombre del campo:

PORCENTAJE DE

RENDIMIENTO
Ejemplo : 98 (%)
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
3 1-3 | Este campo equivale al Cada orden que MAX calcula
Caracteres porcentaje de rendimiento por ésta pieza incluye éste

gue usted ha planificado
para ésta pieza

porcentaje. El requerimiento
por la pieza es dividido por el
rendimiento para determinar la
cantidad de orden planificada

Nombre del campo:

PORCENTAJE DE DESECHO

Ejemplo : 2 (%)
Estructura Digitos | Descripcion Detalles / politicas

3 1-3 | Eslacantidad de esta pieza | Este campo es solo para
Caracteres gue fue actualmente informacioén; es usado para

desperdiciada durante el
proceso de produccion

comparar contra el Rendimiento
Planificado y asi determinar que
tan exacto es la planificacion

Nombre del campo:

REVISION

Ejemplo : 081
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
3 1-3 | Este campo define el nivel Este es un campo definido por
Caracteres de revision de la pieza en el | el usuario y se puede definir en

maestro de piezas
identificando las revisiones
gue se le han realizado al
producto

las pantallas Maestra, Ingenieria
y LDM

Nombre del campo:

CODIGO BAJO NIVEL

Ejemplo : KG
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
2 1-2 | Eneste campo se indica el | Sicambia la UDM de Costos, la
Caracteres namero de nivel mas bajo UDM de Compras sera

que ésta pieza ocupa en el
arbol de producto en
cualquiera estructura

automaticamente cambiada,
pues los dos valores son iguales
en MAX




Nombre del campo:

| NUMERO DE PLANO

Ejemplo : V-00380
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
15 1-15 | Este campo corresponde al | Este es un ingreso de
Caracteres numero de ilustracion de los | referencia, el cual no es

planos de disefio
autorizando la fabricaciéon
de ésta pieza

requerido por el sistema

Nombre del campo:

CODIGO DE COMODIDAD

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
10 1-10 | Este es un codigo de libre Puede organizar algunos
Caracteres definicion y es usado para reportes por este campo, para

categorizar las piezas

gue puedan ser impresos en
secuencia de cédigo de bien de
consumo

Nombre del campo:

ESTADO DE INGENIERIA

Ejemplo : 001
Estructura Digitos Descripcion Detalles / politicas
1 Caracter 1 Este campo es usado Las definiciones sugeridas son:

para llevar un
seguimiento del ciclo de
vida de la pieza desde el
disefio de Ingenieria
hasta su obsolescencia.
Los cédigos validos van
delab

1 = (Planificada por Ingenieria)
2 = (Liberada a Produccién)

3 = (Detener por Emergencia)
4 = (Detener Después de
Fabricada)

5 = (Obsoleta)

Nombre del campo:

FECHA ADICIONADA

Ejemplo : 10/22/73
Estructura Digitos Descripcion Detalles / politicas
MES /DIA/ | MM/DD/ | MAX mantiene un La pantalla muestra por defecto
ANO AA seguimiento de la fecha la fecha del dia de hoy y es la

en gue la pieza fue
originalmente ingresada

usada al ejecutar la transaccién
de ADICION

Nombre del campo:

FECHA CADUCIDAD

Ejemplo : 14/11/77
Estructura Digitos Descripcion Detalles / politicas
MES /DIA/| MM/DD/ | Indica la fecha en la cual | Si usted ingresa un estado de
ANO AA | la pieza se determiné ingenieria de 5, la fecha de

obsoleta

caducidad por defecto seré la
fecha de hoy. La fecha puede
ser modificada




Nombre del campo:

| ARCHIVO DIBUJO

Ejemplo : M:/ KEWILL/ MAX/ DAT/ PLANO1020

Estructura Digitos Descripcion Detalles / politicas
INGRESE Usted puede especificar y | Los tipos de achivos que usted
LA RUTA visualizar dibujos, planos, | puede relacionar y visualizar
DEL fotos, videos, son: .BMP, .PCX, .TIF, .TGA,
ARCHIVO documentos y otra clase | .DIB, .DCX y JPEG ingresando
EN de archivos relacionados | el nombre y extension del
REFERENC con cada pieza archivo que contiene el dibujo.
1A Haga clic en mostrar para ver el

plano, video etc.

Anexo 3. Configuracion del Planificador

Nombre de la pantalla: PLANIFICADOR

CONFIGURACION

Nombre del campo: ID DE PIEZA
Ejemplo : 100987640
Estructura Digitos Descripcion Detalles / politicas
15 1-15 | Eselnombre o numero de | El formato de la identificacién de
Caracteres la pieza o recurso que la pieza es definido por el

MAX utiliza para identificar
la pieza

usuario. Puede contener una
combinacion de caracteres
alfanuméricos

Nombre del campo: DESCRIPCION
Ejemplo : DESCRIPCION
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
25 1-25 | Existen dos campos en los | La descripciéon 1 es impresa en
Caracteres | 2-50 | cuales usted puede todos los reportes y visualizada

describir la pieza

en todas las pantallas. La
descripcion 2 puede ser
descargada usando Descargar
Datos de Piezas. Es visualizada
en pantallas seleccionadas e
impresa en algunos reportes

Nombre del campo:

ID PLANIFICADOR

Ejemplo : RRR (Rubiela Rubina Ramirez)
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
3 1-3 | Es el nombre, iniciales o
Caracteres namero del individuo

responsable de la
planificacion de ésta pieza




Nombre del campo:

| ID COMPRADOR

Ejemplo : CBL (César Berrio Lara)
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
1 Caracter 1 -3 | Este campo corresponde al | Generalmente se utiliza las

nombre o nimero de
identificaciéon del individuo a
cargo de la compra de la
pieza

iniciales del nombre de la
persona responsable de realizar
la compra

Nombre del campo:

TIEMPO DE CICLO DE

COMPRA
Ejemplo : 38
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
5 1-5 | Este campo indica el tiempo | Equivale a la suma de los
Caracteres total en dias para la tiempos de planificacién,

planeacion y adquisicion de
la pieza, para estar
disponible en la bodega

compra y existencia segun la
informacioén ingresada en la
pantalla del Planificador

Nombre del campo:

DIAS PERIODICOS

Ejemplo : 2
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
3 1-3 | Siasigno a ésta pieza Puede ingresar hasta 999 dias
Caracteres politica de orden P

(Periodo), debe ingresar en
éste campo el numero de
dias que comprende dicho
periodo

Nombre del campo: PLAN FIRME
Ejemplo :
Estructura Digitos | Descripcion Detalles / politicas

Si una pieza tiene un
cédigo de Planeada en
Firme de SI, entonces cada
orden creada para esa
pieza sera también
Planeada en Firme. MAX
normalmente reprograma
todas las ordenes
planificadas o liberadas

Un cédigo de Planeacién en
Firme de Si en una orden, evita
gue MAX reprograme
automaticamente la orden,
excepto para Politicas de Orden
Discreta sin requerimientos que
coincidan, las cuales son
eliminados

Nombre del campo:

TIEMPO DE CICLO DE

COMPRA
Ejemplo : 38
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
5 1-5 | Este campo indica el tiempo | Equivale a la suma de los
Caracteres total en dias para la tiempos de planificacion,

planeacion y adquisicion de
la pieza, para estar
disponible en la bodega

compra y existencia segun la
informacion ingresada en la
pantalla del Planificador




Nombre del campo:

| PIEZA CRITICA

Ejemplo :

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Si activa éste campo, en el
momento de programar la
produccién y compra de las
piezas, MAX tendra
prelacién en éstas piezas
con PIEZA CRITICA

activada
Nombre del campo: POLITICA DE ORDEN
Ejemplo : W (Semanal)
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
politicas
1 Caracter 1 Este campo determina que | L: Lote por El MRP sélo
l6gica usara el MRP cuando | Lote calculara esas
calcule las cantidades de piezas con
orden para las nuevas P: Periodo Cddigo de Tipo
ordenes planeadas de ésta de Pieza A,B o
pieza O: Orden S. Todas las

otras piezas no

W:Semanal son afectadas
por la corrida
D: Discreta del programa de
MRP
R: Nivel de
Reaprovision
amiento
F: Fijo
Nombre del campo: PROGRAMACION
Ejemplo : R (Ruta)
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
politicas
1 Carécter 1 Este campo determina que | Q: Por Esta sefial es
tipo de légica de tiempos de asignada en
programacion usara MAX cola forma individual
cuando reprograme para cada pieza.
ordenes R: Por rutas | Puede ser
de sobrescrita
produccion durante el
ingreso de

ordenes




Nombre del campo:

| PUNTO DE REORDEN

Ejemplo : 1000
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
7 1-7 | Alingresar informacion en Para una pieza con Cédigos de
Caracteres el campo, se le esta Tipo de Piezade Ao By una

ordenando al sistema para
piezas con Nivel de
Reaprovisionamiento y a
Granel (Codigo de Tipo de
Piezas C, D, X 0 Y) generar
una orden de produccién o
de compra en el momento
en que el inventario
disponible llegue a la
cantidad ingresada en éste
campo

Norma de Orden de R, el Nivel
de Reaprovisionamiento es in
ingreso obligatorio

Nombre del campo:

CANTIDAD DE REORDEN

Ejemplo : 2000
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
7 7 Este campo esta Este es un ingreso obligatorio
Caracteres directamente relacionado para piezas con Cddigo de Tipo

con el anterior y se refiere a
la cantidad a ser ordenada
para las piezas con Nivel de
Reaprovisionamiento cuya
la existencia se encuentre
por debajo de la Cantidad
de Reaprovisionamiento

de PiezaC, D, X0 Y, y para
Cadigos de Tipo de Pieza Ay B,
si la Norma de Orden
seleccionada es R

Nombre del campo:

INVENTARIO DE SEGURIDAD

Ejemplo : 2491
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
politicas
7 1-7 | Este campo corresponde a Todas las
Caracteres la cantidad de inventario politicas de
gue se debe mantener en Orden
existencia para consideran el
necesidades no inventario de
planificadas, como seguridad
desperdicios, paros,
cambios en la demanda o
variaciones en las entregas
Nombre del campo: CONVERSION DE COMPRAS
Ejemplo : 2143
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
politicas
5 1-10 | Es el factor de conversion Doélar a De acuerdo a la
Caracteres. para convertir la Unidad de | pesos variabilidad de
Medida de Listas de Colombianos | dicho factor,
Materiales a la Unidad de debe
Medida de Adquisicidn actualizarse
diariamente.




Nombre del campo:

PORCENTAJE DE

RENDIMIENTO
Ejemplo : 98 (%)
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
3 1-3 | Este campo equivale al Cada orden que MAX calcula
Caracteres porcentaje de rendimiento por ésta pieza incluye éste

gue usted ha planificado
para ésta pieza

porcentaje. El requerimiento
por la pieza es dividido por el
rendimiento para determinar la
cantidad de orden planificada

Nombre del campo:

PORCENTAJE DE DESECHO

Ejemplo : 2 (%)
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
3 1-3 | Eslacantidad de esta pieza | Este campo es solo para su
Caracteres gue fue actualmente informacioén; es usado para

desperdiciada durante el
proceso de produccion

comparar contra el Rendimiento
Planificado y asi determinar que
tan exacto es su planificacion.

Nombre del campo:

CANTIDAD DE ORDEN MEDIA

Ejemplo : 2000
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
politicas
7 1-7 | EslaCantidad Promedio de | El ingreso de | Es usada para
Caracteres Orden para ésta pieza ésta distribuir el
informacion costo de
en la pantalla | montaje para
del una orden (Tipo
planificador de Montaje = O)
es opcional para cada pieza
individual
Nombre del campo: CANTIDAD DE ORDEN
MINIMA
Ejemplo : 2300
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
7 1-7 | Este campo es usado para | Las cantidades deben estar en
Caracteres verificar y asegurar con Unidades de Medida de Listas

politicas de Lote a Lote,
Semanal y Orden Fija que
la orden no se genere por
menos de la cantidad
minima

de Materiales




Nombre del campo:

CANTIDAD DE ORDEN

MAXIMA
Ejemplo : 3200
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
politicas
7 1-7 | Este campo es usado para | Elingreso de | Las cantidades
Caracteres verificar y asegurar con ésta deben estar en
politicas de Lote a Lote, informacion Unidades de
Semanal y Orden Fija que en la pantalla | Medida de
la orden no se genere por del Listas de
mas de la cantidad maxima | planificador Materiales
es opcional
Nombre del campo: CANTIDAD DE ORDEN
MULTIPLE
Ejemplo : 2300
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
politicas
7 1-7 | Estecampo esun Por ejemplo | Las cantidades
Caracteres calificador de ordenacion, el | una cantidad | deben estar en
cual asegura que las Multiple de Unidades de
ordenes son creadas por el | Orden de Medida de
sistema en multiplos 100 Listas de
especificados aseguraria Materiales. Es
gue todas las | usado por todas
ordenes las politicas de
recomendad | Ordenamiento
as por MAX excepto R
sean en (Punto de
multiplos de | Reorden) y D
100 (Discreto)
Nombre del campo: SALIDA MHF
Ejemplo : 2491
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
8 1-8 | Este campo indica la Este campo es calculado de
Caracteres cantidad total salida de la manera automatica por MAX.

pieza de cualquier
localizacién del almacén
durante el mes actual

Se presenta como material de
consulta. No puede modificarse

Nombre del campo: SALIDA AHF
Ejemplo : 2491
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
8 1-8 | Este campo indica la Este campo es calculado de
Caracteres cantidad total salida de la manera automéatica por MAX.

pieza de cualquier
localizacién del almacén
durante el afo actual

Se presenta como material de
consulta. No puede modificarse




Nombre del campo: | VENTAS MHF
Ejemplo : 249100
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
8 1-8 | Este campo indica la Este campo es calculado de
Caracteres cantidad total de ventas de | manera automética por MAX.

la pieza en el afo, el cual
es actualizado cuando la
venta es facturada

Se presenta como material de
consulta. No puede modificarse.

Nombre del campo: VENTAS AHF
Ejemplo : 249100
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
8 1 -8 | Este campo indica la Este campo es calculado de
Caracteres cantidad total de ventas de | manera automética por MAX.

la pieza en el afio, el cual
es actualizado cuando la
venta es facturada

Se presenta como material de
consulta. No puede modificarse

Nombre del campo:

TIEMPO DE CICLO DE

FABRICACION
Ejemplo : 30
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
5 1-5 | Este campo corresponde al | Este tiempo es calculado
Caracteres tiempo de espera total de automaticamente por MAX,

fabricacién, consta del
tiempo de planeacion,
fabricacion y existencias

basado en los ingresos de los
tres campos que se describen a
continuacién

Nombre del campo:

TIEMPO DE CICLO DE
PLANIFICACION DE

FABRICACION
Ejemplo : 10
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
4 1-4 | Es un componente del Para propdsitos de célculos
Caracteres tiempo de espera total de MAX usa el tiempo de espera

Fabricacion y corresponde
al nimero de dias
necesarios para planeary
publicar una orden antes de
comenzar el trabajo de
ensamble o fabricacion

total de fabricacion el cual esta
compuesto de los tiempos de
planificacion, fabricacién y
existencia




Nombre del campo:

TIEMPO DE CICLO DE
EJECUCION DE

FABRICACION
Ejemplo : 10
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
politicas
4 1-4 | Este campo es un Esta Para propositos
Caracteres componente del Tiempo de | informacion de célculos
Ciclo Total de Fabricacion. | es MAX usa el
Esta medido en dias, es manualmente | tiempo de ciclo
igual a la suma de los controlada total de
tiempos de movimiento, por el usuario | manufactura el
proceso y cola para el con esta cual esta
proceso actual de ensamble | opcién compuesto de
o manufactura los tiempos de
ciclo de
planificacion,
fabricacién y
existencia

Nombre del campo:

TIEMPO DE CICLO DE
ALMACENAJE DE

FABRICACION
Ejemplo : 10
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
4 1-4 | Este es un componente en | Para propésitos de calculos
Caracteres el tiempo de espera total de | MAX usa el tiempo de ciclo total

fabricacion medido en dias.
Es el nimero de dias
requerido para almacenar la
pieza incluyendo
inspeccion,
almacenamiento y tiempo
de transito

de manufactura el cual esta
compuesto de los tiempos de
ciclo de planificacion,
fabricacion y existencia

Nombre del campo:

TIEMPO DE CICLO DE

COMPRA
Ejemplo : 30
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
5 1-5 | Este es calculado por la Este tiempo es calculado
Caracteres suma de los tiempos automaticamente por MAX,

actuales del proveedor, el
tiempo de reposicién del
proveedor el cual incluye
preparacion de informacion
y despacho de la orden de
compra

basado en los ingresos de los
tres campos que se describen a
continuacion




Nombre del campo:

TIEMPO DE CICLO DE
PLANIFICACION DE COMPRA

Ejemplo : 10
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
4 1-4 | Esuna entrada opcional Todas las fechas por ordenes
Caracteres para el numero de dias de compra de piezas son

requeridos por el
planificador de inventarios
para planificar la requisicion
de compras y para que el
departamento de compras
obtenga las cotizaciones
respectivas y ponga la
orden de compra

basadas en el Tiempo Total de
Espera de Adquisicion el cual
es la suma de los tiempos de
espera de Planificacion, compra
y existencia

Nombre del campo:

TIEMPO DE CICLO DE
EJECUCION DE LA COMPRA

Ejemplo : 10
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
4 1-4 | Este campo es calculado Todas las fechas de entrega del
Caracteres por la suma de los tiempos | las ordenes de compras son

actuales del proveedor, el
tiempo de reposicion del
proveedor, el cual incluye
preparacion de informacién,
y despacho de la orden de
compra

basadas en el tiempo total de
adquisicion, el cual es la suma
del tiempo de Planeacion,
Compras y Almacenamiento

Nombre del campo:

TIEMPO DE CICLO DE
ALMACENAJE DE LA

COMPRA
Ejemplo : 10
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
4 1-4 | Este campo es calculado Este es in ingreso opcional.
Caracteres como el numero de dias Todas las fechas de entrega

necesarios para
inspeccionar y almacenar el
material comprado
incluyendo el tiempo de
localizacion.

para las ordenes de compras
son basados en el tiempo total
de espera de adquisicion el cual
es la suma del tiempo de espera
de Planificacion, compray
existencia




Nombre del campo:

UNIDAD DE MEDIDA DE
COMPRA

Ejemplo : LB (Libras)
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
2 1-2 | Este campo hace referencia | No necesariamente puede ser la
Caracteres al cédigo de 2 caracteres misma unidad de medida de

para designar la unidad de
medida especificada para la
pieza comprada

Lista de Materiales. Sino son
las mismas es necesario
diligenciar el campo Conversion
de Compras. Silas unidades de
medida de compra y Lista de
Materiales son iguales, debe
ingresarse 1 en el campo
Conversién de Compras

Anexo 4. Configuracion de Inventario

NOMBRE DE LA PANTALLA: INVENTARIO

CONFIGURACION

Nombre del campo: ID DE PIEZA
Ejemplo : 100987640
Estructura Digitos | Descripcion Detalles / politicas
15 1-15 | Es el nombre o nimero de El formato de identificacion de la
Caracteres la pieza o recurso que pieza es definido por el usuario.

MAX utiliza para identificar
la pieza

Puede contener una
combinacion de caracteres
alfanuméricos

Nombre del campo: DESCRIPCION
Ejemplo : DESCRIPCION
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
25 1-25 | Existen dos campos de 25 La descripcién 1 es impresa en
Caracteres | 2-50 | caracteres cada uno enlos | todos los reportes y visualizada

cuales usted puede
describir la pieza

en todas las pantallas. La
descripcion 2 puede ser
descargada usando Descargar
Datos de Piezas. Es visualizada
en pantallas seleccionadas e
impresa en algunos reportes

Nombre del campo:

TIPO DE PIEZA

Ejemplo : B (Pieza adquirida bajo MRP)
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
1 Caracter 1 MAX usa este campo para | Los cddigos existentes son los

codificar los diferentes tipos
de piezas. Se usan iconos
en los modulos de Windows

siguientes: A, B, C, D, F, M, O,
P,R,S, T,XY.




Nombre del campo:

| CONTROL DE LOTE

Ejemplo :

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Si usted requiere realizar
control de lote para el
articulo en referencia
marque éste campo. Se
emplea entre otras cosas
para realizar trazabilidad al
producto

Piezas de Familias (F) no
pueden estar bajo control por
lotes

Nombre del campo:

MULTIENTRADAS

Ejemplo :

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Este campo controla si mas
de una recepcion para ésta
pieza se puede permitir con
el mismo nimero de lote.
Si posee la marca MAX no
restringe el nimero de
recepciones que puedan
ser realizadas de una pieza
con el mismo nimero de
lote

Requiere que cada numero
diferente de orden de compray
namero de linea recibida de una
pieza tenga un Unico numero de
lote. ElI mismo numero de orden
de compra y nimero de linea
con diferente nimero de
entrega puede tener el mismo
namero de lote

Nombre del campo: CDP LOTE
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Captura automaticamente
los datos de control por
lotes en manufactura en la
medida en que el lote se
mueve de una operacién a
la siguiente

Para las piezas manualmente
costeadas, este es calculado
cuando actualiza la pieza en
ésta pantalla. Para piezas
costeadas automaticamente,
éste campo es calculado
cuando hace un recalculo hacia
arriba

Nombre del campo:

CONTROLN/S

Ejemplo :

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

1-8

Marque el campo de control
de Numero de Serie si la
pieza requiere éste control

Una pieza no necesita estar
bajo control de lote para tener
control de numero de serie.




Nombre del campo: | PERMANENCIA
Ejemplo : 12
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
politicas
4 1-4 | Este campo corresponde al | Si una pieza se El campo
Caracteres tiempo en dias de encuentra bajo es
expiracion del producto en | control de lote e ingresado
inventario. Si posee ingresa un valor de | en dias;
Control de Lotes, puede permanencia, MAX | puede
definir un valor de calcularay ingresar
Permanencia de ésta pieza, | almacenara la hasta un
de manera que solo podra | fecha de expiracién | valor de
diligenciar éste campo si del lote cuando el 9999. Si
selecciona CONTROL DE lote es recibido en | un valor
LOTE el almacén de
Permanen
cianoes
aplicable
para esta
pieza
acepte por
defecto O
Nombre del campo: ZONA
Ejemplo : 10-01-46
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
1-10 10 Este es un campo definido | El campo tiene una relacién uno
Caracteres por el usuario en la pantalla | a uno al ID de almacén no hay

de Inventario y la pantalla
Maestra. Su proposito es el
de ayudar a definir la
localizacion fisica en la
bodega

multiples emplazamientos para
una pieza dentro del ID del
almaceén

Nombre del campo:

FECHA ULTIMA
TRANSACCION

Ejemplo : 24/07/99

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
DD/ MM/ Este campo corresponde a | Este campo es ingresado
AAAA la fecha de la dltima automaticamente por MAX en el

transaccion de inventarios
relacionada con la pieza

momento en que se realiza
alguna transaccion para ésta
pieza




Nombre del campo:

| PUNTO DE REORDEN

Ejemplo : 1000
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
7 1-7 | Alingresar informacion en Para una pieza con Cédigos de
Caracteres el campo, se le esta Tipo de Piezade Ao Byuna

ordenando al sistema para
piezas con Nivel de
Reaprovisionamiento y a
Granel (Codigo de Tipo de
Piezas=C, D, X0Y)
generar una orden de
produccién o de compra en
el momento en que el
inventario disponible llegue
a la cantidad ingresada en
éste campo

Norma de Orden de R, el Nivel
de Reaprovisionamiento es in
ingreso obligatorio

Nombre del campo:

CANTIDAD DE REORDEN

Ejemplo : 2000
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
7 7 Este campo esta Este es un ingreso obligatorio
Caracteres directamente relacionado para piezas con Cddigo de Tipo

con el anterior y se refiere a
la cantidad a ser ordenada
para las piezas con Nivel de
Reaprovisionamiento cuya
existencia se encuentre por
debajo de la Cantidad de
Reaprovisionamiento

de Piezade C,D, X0, y para
Cadigos de Tipo de Pieza Ay B,
si la Norma de Orden
seleccionada es R

Nombre del campo: SALIDA MHF
Ejemplo : 2491
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
8 1-8 | Este campo indica la Este campo es calculado de
Caracteres cantidad total salida de la manera automatica por MAX.

pieza de cualquier
localizacién del almacén
durante el mes actual

Se presenta como material de
consulta. No puede modificarse

Nombre del campo: SALIDA AHF
Ejemplo : 2491
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
8 1-8 | Este campo indica la Este campo es calculado de
Caracteres cantidad total salida de la manera automatica por MAX.

pieza de cualquier
localizacién del almacén
durante el afo actual

Se presenta como material de
consulta. No puede modificarse




Nombre del campo:

| CANTIDAD DE ORDEN MEDIA

Ejemplo : 2000
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
politicas
7 1-7 | EslaCantidad Promedio de | El ingreso de | Es usada para
Caracteres Orden para ésta pieza ésta distribuir el
informacion costo de

en la pantalla
del
planificador
es opcional

montaje para
una orden (Tipo
de Montaje = O)
para cada pieza
individual

Nombre del campo:

CANTIDAD DE ORDEN

MINIMA
Ejemplo : 2300
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
7 1-7 | Este campo es usado para | Las cantidades deben estar en
Caracteres verificar y asegurar con Unidades de Medida de Listas

politicas de Lote a Lote,
Semanal, y Orden Fija que
la orden no se genere por
menos de la cantidad
minima

de Materiales

Nombre del campo:

CANTIDAD DE ORDEN

MAXIMA
Ejemplo : 3200
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
politicas
7 1-7 | Este campo es usado para | Elingreso de | Las cantidades
Caracteres verificar y asegurar con ésta deben estar en
politicas de Lote a Lote, informacion Unidades de
Semanal, y Orden Fija que | en la pantalla | Medida de
la orden no se genere por del Listas de
mas de la cantidad maxima. | planificador Materiales

es opcional




Nombre del campo:

CANTIDAD DE ORDEN

MULTIPLE
Ejemplo : 2300
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
politicas
7 1-7 | Estecampo esun Por ejemplo | Las cantidades
Caracteres calificador de ordenacion, el | una cantidad | deben estar en
cual asegura que las Multiple de Unidades de
ordenes son creadas por el | Orden de Medida de
sistema en multiplos 100 Listas de
especificados aseguraria Materiales. Es
gue todas las | usado por todas
ordenes las politicas de
recomendad | Ordenamiento
as por MAX excepto R
sean en (Punto de
mdltiplos de | Reorden) y D
100 (Discreto)
Nombre del campo: RECUENTO CICLICO
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
politicas
1 Caracter 1 Este campo es utilizado La Fecha de | Los codigos
para determinar cual es la Recuento validos son:
periodicidad con que el Ciclico es N: Ninguno
recuento ciclico se debe actualizada D: Diario
llevar a cabo para cada solamente W: Semanal
pieza. con la M: Mensual
actualizacién | Q: Trimestral
del Recuento | B: Semestral

Ciclico

A: Anualmente

Nombre del campo:

CODIGO DE CLASE

Ejemplo : A
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
1 Caracter 1 Este es un campo de El cédigo de clasificacion ABC

ordenamiento en muchos
de los reportes de MAX, es
empleado generalmente en
la clasificacion del producto
enA,B6C

es un campo de referencia.
Ingrese cualquier caracter
alfanumérico 0-9, A-Z




Nombre del campo: | TOLERANCIA
Ejemplo : 6248
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
4 1-4 | Este campo es similar al del | Si el campo se deja en blanco
Caracteres porcentaje de Tolerancia MAX asume una tolerancia de

del Recuento Ciclico,
excepto que el limite es
establecido en pesos

cero pesos y desplegara un
mensaje de advertencia si el
recuento ciclico esta desfasado
en cualquier cantidad. Sino le
interesa controlar la tolerancia,
ingrese $999,999,999

Nombre del campo: TOLERANCIA
Ejemplo : 10 (%)
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
politicas
3 1-3 | Esté valor define el rango Si no tiene Si este campo
Caracteres permitido de variacién de interés en se deja en
piezas disponibles para el esta campo blanco, MAX
Recuento Ciclico de tolerancia | asume cero
ingrese porcentaje de
100% tolerancia y

desplegara una
advertencias si

el Recuento
Ciclico esta
desfasado en
cualquier
cantidad

Nombre del campo: RECUENTO AHF

Ejemplo : 2

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

3 1 -3 | Este campo corresponde al | La informacién suministrada en
Caracteres namero total de recuentos éste campo es alimentada

ciclicos que han sido
realizados a la pieza en el
transcurso del afio

autométicamente por MAX en el
momento en que realice un
recuento ciclico

Nombre del campo: FUERA TOLERANCIA
Ejemplo : 1
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
3 1 -3 | Este campo corresponde al | La informacién suministrada en
Caracteres namero total de recuentos éste campo es alimentada

ciclicos que han sido
realizados a la pieza en el
afo y que estuvieron fuera
de tolerancia por porcentaje
0 pesos

automaticamente por MAX en el
momento en que realice un
recuento ciclico y éste se
encuentre fuera de los rangos
permitidos tanto en pesos como
en porcentaje




Nombre del campo:

| ULTIMA FECHA

Ejemplo : 22/10/2000
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
DD/ MM/ Este campo corresponde a | MAX alimenta éste campo
AAAA la fecha del dltimo dia en automaticamente

que se realizd un recuento
ciclico

Nombre del campo:

INVENTARIO DE SEGURIDAD

Ejemplo : 2491
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
7 1-7 | Este campo corresponde a | Todas las politicas de Orden
Caracteres la cantidad de inventario consideran el inventario de

gue se debe mantener en
existencia para
necesidades no
planificadas, como
desperdicios, paros,
cambios en la demanda, o
variaciones en las entregas

seguridad

Nombre del campo:

EXCESO ENTRADAS

Ejemplo : 100
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
4 1-4 | Sidesea permitir el ingreso
Caracteres de una cantidad mayor de

piezas de las solicitadas,
diligencie éste campo

Nombre del campo: PESO MEDIO
Ejemplo : 2491
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
politicas
10 1-10 | Este campo corresponde al | Esta entrada | Si diligencia
Caracteres usado para ingresar el es opcional éste campo,
peso promedio de la pieza puede imprimir
estos datos en
la orden de
ventasy la
factura
Nombre del campo: UDM PESO
Ejemplo : KG
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
politicas
2 1-2 | Este campo corresponde un | Esta entrada | El sistema por
Caracteres campo definido por el es opcional defecto coloca

usuario usado para
describir la Unidad de
Medida de Peso de la
Pieza. El sistema por
defecto coloca OZ para
onzas

OZ para onzas.
Puede imprimir
este dato en la
orden de venta
y factura




Nombre del campo:

| CANTIDAD DISPONIBLE

Ejemplo : 2491
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
10 1-10 | Este campo corresponde a
Caracteres la cantidad total disponible

de inventario de la pieza en
todas los almacenes

liquidables
Nombre del campo: NO LIQUIDABLE
Ejemplo : 2491
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
10 1-10 | Esla cantidad en inventario | Las piezas que se encuentren
Caracteres disponible de la pieza en en inventario en esta bodega no

todas las bodegas no
liquidables

estan disponibles para la corrida
del PRM ni produccion

Nombre del campo:

TIEMPO DE CICLO DE

COMPRA, C, 5
Ejemplo : 38
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
5 1-5 | Este campo indica el tiempo | Equivale a la suma de los
Caracteres total para la planeacion y tiempos de planificacion,

adquisicion de la pieza,
para estar disponible en la
bodega

compra y existencia segun la
informacién ingresada en la
pantalla del Planificador

Nombre del campo:

TIEMPO DE CICLO DE

FABRICACION
Ejemplo : 3
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
5 1-5 | Este campo indica el tiempo | El tiempo de espera total de
Caracteres total para la planeacion y fabricacion consta del tiempo de

produccién de la pieza,
para estar disponible en la
bodega

planeacion, fabricacion y
existencias, de acuerdo a lo
ingresado en la pantalla de
Planificador

ANEXO 5. Configuracion Contabilidad

NOMBRE DE LA PANTALLA: CONTABILIDAD

CONFIGURACION

Nombre del campo: ID DE PIEZA
Ejemplo : 100987640
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
15 1-15 | Es el nombre o nimero de | El formato de identificacion de la
Caracteres la pieza o recurso que pieza es definido por el usuario.

MAX utiliza para identificar
la pieza

Puede contener una
combinacion de caracteres
alfanuméricos




Nombre del campo: | DESCRIPCION
Ejemplo : DESCRIPCION
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
25 1-25 | Existen dos campos en los | La descripcion 1 es impresa en
Caracteres | 2-50 | cuales puede describir la todos los reportes y visualizada

pieza

en todas las pantallas. La
descripcién 2 puede ser
descargada usando Descargar
Datos de Piezas. Es
visualizada en pantallas
seleccionadas e impresa en
algunos reportes

Nombre del campo:

UNIDAD DE MEDIDA DE

MATERIALES
Ejemplo : KG
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
2 1-2 | EslaUnidad de Medida de | Algunos ejemplos de 2 cédigos
Caracteres la Lista de los Materiales de caracteres validos para la

unidad de LDM son:
OZ = Onzas, LB = Libras,
MT= Metros, UN = Unidades.

Nombre del campo:

UNIDAD DE MEDIDA DE
COSTO

Ejemplo : KG
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
2 1-2 | EslaUnidad de Medida Si cambia la UDM de Costos, la
Caracteres empleada para el andlisis UDM de Compras sera

de Costos automaticamente cambiada,
pues los dos valores son iguales
en MAX
Nombre del campo: TIPO DE COSTO
Ejemplo : M
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
politicas
1 Caracter 1 Este campo describe como | Las opciones | Para piezas
sera calculado el costo para | son: compradas se
ésta pieza M: les asigha
Manualmente | normalmente un
calculado y Cddigo de Tipo
A de Costode My
Automaticam | las piezas
ente Manufacturadas
calculado son

normalmente
calculadas en
forma
automatica
(Tipo de Costo
=A)




Nombre del campo:

| FECHA DE COSTO

Ejemplo : 14 /11/2000
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
8 1-8 | Este campo informa la MAX actualiza esta fecha
Caracteres ultima vez que el costo cuando cambia la informacién
estandar fue calculado para | en la pantalla para una pieza
una pieza con Caédigo de Tipo de Costo M
y confirma el cambio, o cuando
se pide recalcular los costos
hacia arriba y MAX cambia la
informacion de costos de la
pieza con un Cddigo de Tipo de
Costo A
Nombre del campo: HORAS / UNIDAD MANO DE
OBRA
Ejemplo : 1
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
politicas
5 1-5 | Este campo se ingresa para | Esta es un Este es un
Caracteres referenciar cuantas horas ingreso campo
de mano de obra son opcional para | obligatorio para
necesarias para fabricar la | piezas piezas con
pieza costeadas célculo de
Manualmente | costos
automético, a
menos que esté
usando el
cddigo de rutas
de la pieza para
calcular la mono
de obra
Nombre del campo: HORAS ACUMULADAS MANO
DE OBRA
Ejemplo : 2
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
5 1-5 | Este es un campo que Este campo es calculado por
Caracteres indica el total de todas las MAX

horas de mano de obra
necesarias para procesar el
producto (en toda la
estructura del producto)

Nombre del campo:

TIPO DE CUENTA

Ejemplo : A
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
1 Caracter 1 Este campo es definido por | Puede ser cualquier letra,

el usuario y puede ser
usado para agrupar piezas
para propositos contables

numero o uno de los siguientes
caracteres especiales: :
l@#3 % &*()+=1]1])\
?/




Nombre del campo:

PORCENTAJE DE

RENDIMIENTO
Ejemplo : 98 (%)
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
3 1-3 | Este campo equivale al Cada orden que MAX calcula
Caracteres porcentaje de rendimiento por ésta pieza incluye éste

planificado para ésta pieza

porcentaje. El requerimiento
por la pieza es dividido por el
rendimiento para determinar la
cantidad de orden planificada

Nombre del campo:

% CARGA MANO DE OBRA

Ejemplo : 200 (%)
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
3 3 Este campo corresponde a | La maxima entrada es 999
Caracteres la rata de porcentaje de

mano de obra que es
aplicada a los costos de
mano de obra. Esta cubre
los costos de mano de obra
indirectos que no pueden
ser distribuidos
directamente a la pieza

Nombre del campo:

% CARGA DE MATERIAL

Ejemplo : 83 (%)
Estructura Digitos Descripcion Detalles / politicas
3 1-3 Este campo define el Este es un ingreso opcional
Caracteres Porcentaje de Gastos para piezas manualmente

Generales de Materiales
aplicado a esta piezay es
sé6lo adicionado a las
piezas costeadas
manualmente, por lo
tanto provee de unos
gastos fijos a sus costos

costeadas y no es usado para
piezas con costeo automatico

Nombre del campo:

CODIGO DE COMODIDAD

Estructura Digitos Descripcion Detalles / politicas
10 1-10 Este es un codigo de libre | Puede organizar algunos
Caracteres definicion usado para reportes por este campo, para

categorizar las piezas

gue puedan ser impresos en
secuencia de codigo de bien de
consumo




Nombre del campo: COSTO DE
SUBCONTRATACION
ACUMULADO
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
1 Caracter 1 -3 | Este campo corresponde a | Este campo es opcional y se

la suma de todos los costos
de subcontratacion
aplicados a la pieza (a
través de toda la estructura
del producto)

diligencia si tiene piezas en
subcontratadas

Nombre del campo:

COSTO / UNIDAD

Ejemplo : 1024
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
8 1-8 | El Costo por Unidad es el Para las piezas manualmente
Caracteres Costo de la Materia Prima costeadas, este es calculado

méas el Costo de Mano de
Obra, mas el porcentaje de
los generales de materiales
multiplicado por los Costos
de las Materias Primas,
mas el porcentaje de
generales de Mano de Obra
multiplicado por el Costo de
la Mano de Obra dividido
por el campo de

cuando actualiza la pieza en
ésta pantalla. Para piezas
costeadas automaticamente,
éste campo es calculado
cuando hace un recalculo hacia
arriba

rendimiento
Nombre del campo: COSTO MANO DE OBRA
Ejemplo : 1138
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
12 1-12 | Este campo corresponde al | Este valor es calculado como la
Caracteres Costo de Mano de Obra por | Rata de Mano de Obra

Unidad de Medida de Costo

multiplicado por las Horas por
Unidad de Mano de Obra
ingresadas

Nombre del campo:

COSTO MATERIAL

Ejemplo : 1138
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
12 1-12 | Este campo corresponde al | Para una pieza comprada o una
Caracteres costo del material por pieza con Cédigo de Tipo de

unidad de Medida de
Costos

Costo M, el usuario tiene que
ingresar ésta informacion.

Para piezas con costeo
automatico, este es la suma del
Costo Estandar (materiales,
mano de obra, y gastos
generales) para todas la piezas
componentes




Nombre del campo:

| COSTO SUBCONTRATAR

Ejemplo : 2840
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
12 1-12 | Este campo corresponde al | Puede ingresar el costo de
Caracteres costo generado por la subcontratar para un tipo de

subcontratacion

pieza "O" o una pieza la cual no
tiene el Cadigo de Ruta definido

Nombre del campo:

MANO DE OBRA ACUMULADA

Ejemplo : 18940

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
12 1-12 | Este campo corresponde a | Este campo es calculado por
Caracteres la sumatoria de toda la MAX

mano de obra que fue
utilizada durante el proceso
de manufactura que es
requerido para fabricar la
pieza (debajo esta toda la
estructura de producto)

Nombre del campo: MATERIAL ACUMULADO
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
12 12 Este campo corresponde a | La informacién existente en éste
Caracteres la suma de toda la materia | campo es calculada por MAX

prima que es consumida en
la manufactura de la pieza
(en toda la estructura del
producto)

Nombre del campo:

CIF ACUMULADOS

Ejemplo : 4678.22
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
10 1-10 | Este campo corresponde a | La informacién existente en éste
Caracteres la suma de todos los gastos | campo es calculada por MAX

generales de materiales
gue son aplicados a la
pieza (a través de toda la
estructura del producto)

Nombre del campo:

CFM ACUMULADOS

Ejemplo : 8903
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
10 1-10 | Este campo corresponde a | La informacion existente en éste
Caracteres la sumatoria de todos los campo es calculada por MAX

gastos generales aplicados
por Mano de Obra para la
pieza en toda la estructura
del producto




Nombre del campo:

| MATERIAL X e Y

Ejemplo : 6722
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
8 1-8 | Elcosto de las piezas tipo X | La informacion existente en éste
Caracteres e Y (granel) que son campo es calculada por MAX

requeridas para ésta pieza.
Es calculado por MAX y
desplegado en la pantalla
de Contabilidad

Nombre del campo:

FACTOR DE CONVERSION

Ejemplo : 8403
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
politicas
5 1-5 | Es el factor de conversion Si la Unidad Si las Unidades
Caracteres que MAX utiliza para de Medida de | de Medidas son
traducir la Unidad de LDMy diferentes, el
Medida de las Listas de Costos son la | factor de
Materiales a la Unidad de misma el conversion debe
Medida de Costos factor de calcularlo asi:
conversion (Cantidad UDM
esl Costo)
(Cantidad UDM
LDM)

ANEXO 6. Mantenimiento Centros de Trabajo

NOMBRE DE LA PANTALLA: MANTENIMIENTO
CENTROS DE TRABAJO.

CONFIGURACION

Nombre del campo:

CENTRO DE TRABAJO

Ejemplo : C-410

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
5 1-5 Es el nombre o sigla Ejemplos pueden ser: CORTE,
Caracteres seleccionada para CORO01, CORT1], etc. u otros

identificar el centro de nombres faciles de recordar
trabajo
Nombre del campo: DESCRIPCION
Ejemplo : ASERRADO 2010
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
25 1-25 | En éste campo se realiza La descripcion es impresa en
Caracteres en detalle la descripcion del | todos los reportes y visualizada

centro de trabajo, para lo
cual usted posee un campo
de accion mas grande (25
caracteres)

en todas las pantallas. Algunos
ejemplos pueden ser:
ASERRADO 2010, TALADRO 3
1, etc.




Nombre del campo: | TIPO
Ejemplo : S
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
1 Caracter 1 Este campo le brinda la Las tres opciones disponibles

oportunidad de diferenciar
los diferentes centros de
trabajo de acuerdo a la
ubicacion y referencia de
éste

son: P (planeacion), S (Planta) y
O (subcontratado)

Nombre del campo: COLA ESTANDAR
Ejemplo : 3
Estructura Digitos | Descripcion Detalles / politicas
3 1-3 | Este campo corresponde al | Este valor puede ser el mismo
Caracteres namero de dias de trabajo del tiempo de espera de

requeridos para proveer
unos niveles flexibles de
programacion del Centro de
trabajo sin causar una

fabricacion, incluyendo el
tiempo de preparacion, de
proceso, de movimiento y de
cola

sobrecarga
Nombre del campo: HORAS DISPONIBLES
Ejemplo : 24
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
3 1-3 | Este campo Corresponde al | Por ejemplo, si un centro de
Caracteres numero de horas de mano | trabajo tiene 8 horas disponibles

de obra por dia programado
normalmente para este
Centro de trabajo

con seis operarios, el total de
horas disponibles sera de 48
horas

Nombre del campo:

INCLUIR MONTAJE

Ejemplo :

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Si activa éste campo asume
gue el tiempo de
preparacion se incluira en
los calculos de colay carga

Esto no afecta el calculo de los
costos

Nombre del campo:

RECURSO CRITICO

Ejemplo :

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Si usted activa éste campo
asume que el centro de
trabajo en referencia es un
recurso critico entre varios
centros de trabajo en la ruta
de produccién

Un ejemplo de ello es un centro
de trabajo con caracteristicas de
un cuello de botella. (menor
capacidad que su predecesor y
sucesor)




Nombre del campo:

TARIFA DE COSTOS
INDIRECTOS %

Ejemplo : 120 (%)
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
politicas
5 1-5 | Eslatasade costos Ingrésela
Caracteres indirectos para este Centro | como un
de trabajo. Para desarrollar | porcentaje
sus costos estandar debe
especificar esta tasa

Nombre del campo:

TARIFA DE MANO DE OBRA

Ejemplo : 4223
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
5 5 Este campo corresponde a | Si desea que los costos
Caracteres la tasa de costos estandar estandar se calculen con base

de mano de obra para este
Centro de trabajo

en la ruta, debera llenar esta
informacion

Nombre del campo:

% UTILIZACION

Ejemplo : 95 (%)
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
3 1-3 | El porcentaje de utilizacién | Un ejemplo puede ser: si un
Caracteres determina cuantas horas Centro de trabajo tiene 40 horas

por dia el centro de trabajo
esta disponible contra el
namero de horas en que es
utilizado

a una utilizaciéon del 96%, las
horas disponibles actuales
seran 36 (40 * 96 / 100)

Nombre del campo: CLV de CDU
Ejemplo : NACIONAL
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
15 1-15 | Este campo es de libre Si en el cédigo del producto no
Caracteres utilizacion ha diferenciado el producto

nacional del exportado, puede
emplear éste campo para tal fin

Nombre del campo:

REF de CDU

Ejemplo : 249100
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
25 1-25 | Este campo es de libre
Caracteres utilizacion. Defina con qué

informacion que no se ha
contemplado en el maestro
de piezas ni en CLV de
CDU, se emplea éste
campo

Nombre del campo:

MONITOR DE CARGA

Ejemplo : 249100
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
1-25 | Esta consulta mostrara

estadisticas de las actuales
horas disponibles para un
Centro de trabajo




Anexo 7. Configuracion Mantenimiento de Ruta

NOMBRE DE LA PANTALLA:
MANTENIMIENTO DE RUTA

CONFIGURACION

Nombre del campo: ID DE PIEZA
Ejemplo : 100987640
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
15 1-15 | Es el nombre, nimero de El formato de la identificacion de
Caracteres la pieza o recurso que la pieza es definido por el
MAX utiliza para identificar | usuario
la pieza
Nombre del campo: DESCRIPCION PIEZA
Ejemplo : DESCRIPCION
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
25 1-25 | Existen dos campos en los | La descripcién 1 es impresa en
Caracteres | 2—-50 | cuales puede describirla | todos los reportes y visualizada
pieza en todas las pantallas. La

descripcion 2 puede ser
descargada usando Descargar
Datos de Piezas. Es visualizada
en pantallas seleccionadas e
impresa en algunos reportes

Nombre del campo:

SECUENCIA DE OPERACION

Ejemplo : 0010

secuencia de operacion

Estructura | Digitos | Descripcion Detalles / politicas
4 1-4 | Este campo indica el Se sugiere iniciar con la
Caracteres namero asignado a cada operacion 0010 e incrementar

de diez en diez para poder
hacer futuras adiciones o
cambios

Nombre del campo:

DESCRIPCION DE

la operacion, la cual
puede proveer informacion
acerca del numero de
empleados o puede ser
una operacion comentario

OPERACION
Ejemplo : INSPECCION FINAL.
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
25 1-25 | En éste campo se realiza | La descripcion puede ser
Caracteres la descripcion detallada de | impresa en todos los reportes y

visualizada en todas las
pantallas

identificar el centro de
trabajo

al proceso
Nombre del campo: CENTRO DE TRABAJO
Ejemplo : C-410
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
5 1-5 | Eselnombre o sigla Ejemplos pueden ser: CORTE,
Caracteres seleccionada para CORO01, CORT]1, etc. u otros

nombres faciles de recordar




Nombre del ¢

ampo:

DESCRIPCION CENTRO DE
TRABAJO

Ejemplo : ASERRADO 2010
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
25 1-25 | En éste campo se realiza | La descripcion es impresa en
Caracteres en detalle la descripcion todos los reportes y visualizada
del centro de trabajo, para | en todas las pantallas. Algunos
lo cual posee un campo ejemplos pueden ser:
de accién mas grande ASERRADO 2010, TALADRO 3
Y% , etc.
Nombre del campo: ID de OPERACION
Ejemplo : MMO1
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
4 4 Este campo se usa para Algunos reportes podran usar el
caracteres agrupar operaciones para | ID operacion
cambios masivos, como el
cédigo de comodidad en
las partes
Nombre del campo: CANTIDAD POR
Ejemplo : 2400
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
5 1-5 | Este campo corresponde Para operaciones variables, la
Caracteres al numero de piezas cantidad de la orden se divide
procesadas por operacion. | por este nUmero para calcular la
Por defecto es uno, si cantidad que entrara a esta
sucede que mas de una operacion. La cantidad
pieza se procesa al mismo | completada es multiplicada por
tiempo, se debe ingresar la cantidad por para calcular la
este numero. Este numero | cantidad que se movera a otra
afecta los tiempos de operacion
ejecucion y preparacion
Nombre del campo: HORAS PROCESO
Ejemplo : 2
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
4 1-4 | Eseltiempo planeado de | Para operaciones variables, el
Caracteres ejecucion por unidad, en tiempo de ejecucion se ingresa
horas, requerido para el por el lote completo, igual al
desarrollo de la operacion | numero ingresado en el campo
(cantidad por) de cantidad por.
La carga se calcula igual que en
operaciones tipo B (lote)
Nombre del campo: HORAS MONTAJE
Ejemplo : 3
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
4 1-4 | Eseltiempo planeado, en | Este nimero es usualmente
Caracteres horas, para preparar esta | independiente del nimero de

operacion

partes de la orden




Nombre del campo: % PLANEADO DE
DESPERDICIO
Ejemplo : 8 (%)
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
2 1-2 | Este campo corresponde | Si utiliza el campo de
Caracteres a la cantidad total del rendimiento, este se extraera en

desperdicio (Expresado en
porcentaje) planeado para
esta operacion

el recalculo de costos. El total
calculado de este valor se sobre
escribira en el campo de
rendimiento del Maestro de
Partes

Nombre del campo: DIAS MOVER
Ejemplo : 4
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
3 1-3 | Este campo se emplea Si lo desea puede ingresar cero
Caracteres para determinar el nUmero | para no usar dias mover
de dias adicionales
requeridos para mover el
material, requerido para
calcular el total de dias de
la operacion de
movimiento
Nombre del campo: TIPO DE OPERACION
Ejemplo : U (Unidad)
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
politicas
1 Caracter 1 Este campo se emplea U, Unidad Si esta es una
para identificar y a su vez, operacion
diferenciar las diferentes B, Lote unitaria o en
operaciones que lote, el tiempo
componen cada ruta de C, total de
produccién Comentario ejecucion se
calculard como
P, el tiempo de
Identificador | ejecucién por
de parte unidad por el
numero de
V, Variable unidades

(cantidad de
orden dividido
cantidad por)
TOT =(CO/
CP)xT
ejecucion




Nombre del campo: | TIPO ESTANDAR
Ejemplo : | (Estudio de Ingenieria)
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
1 1 El Codigo de tipo estandar | Las opciones disponibles son:
Caracteres es usado como campo de | M, Calculada por el MRP; I,

referencia para establecer
los tiempos de ejecucion y
preparacion

Estudio de ingenieria industrial;
T, Estudio de tiempo /
movimiento. E, Estimada

Nombre del campo: TIPO MONTAJE
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
politicas
15 1-15 | Este campo se utiliza para | B, Lote Si la operacién
Caracteres calcular el tiempo de es tipo B el
preparacion en MAX D, Diaria tiempo de
preparacion no
O, Orden puede ser
unitario, si la
U, Unidad operacion es
tipo unitaria U el
tiempo de
preparacion no
puede ser en
lote

Nombre del campo: REF HERRAMIENTA
Ejemplo : Buril 400100
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
15 1-15 | Este es un campo usado La informacion de este campo
Caracteres para describir cualquier no es requerida por MAX. Si

herramienta requerida
para desarrollar esta
operacion

esta pieza posee TIPO DE
OPERACION P, se debe poner
aqui el componente requerido

Nombre del campo: COSTO SUBCONTRATACION
Ejemplo : 249100
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
7 1-7 | Este campo debe El centro de trabajo debe ser
Caracteres diligenciarlo si tiene tipo O

procesos de
subcontratacion. Debera
ingresar el costo de
subcontratacion de esta
operacion

Nombre del campo: AUTORIZADO POR
Ejemplo : GRP (Gustavo Rojas Pérez)
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
3 1-3 | Este campo indica la Este campo se guardara en el
Caracteres persona a cargo de la archivo de Ruta de pieza

autorizacion de la
operacién en referencia




Nombre del ¢

ampo:

ACTUALIZAR REVISION DE
PIEZA

Ejemplo :

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Este campo se encuentra | Tanto la fecha como el nivel de
desactivado al adicionar revision se guardaran en el
una nueva ruta de parte, archivo del Maestro de Piezas
pero al realizar un cambio
en una ruta esta opcion se
activa autométicamente

Nombre del campo: VIGENCIA
Ejemplo : 22/10/2000
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
DD/ MM/ Debe ingresar o La fecha se utiliza para el
AAAA seleccionar una fecha de | nimero de secuencia de la
vigencia si desea darle un | orden / pieza
periodo de funcionamiento
limitado a dicha ruta
Nombre del campo: FECHA REV
Ejemplo : 14/11/2000
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
DD/ MM/ Este campo se actualiza Se requieren derechos de
AAAA automaticamente en el supervisor para cambiar esta

instante en que se realice
algun cambio en la ruta de
la pieza, para ello, MAX
imprime la fecha actual de
revisién o modificacion de
la ruta

fecha

Nombre del campo: CLV de CDU
Ejemplo : NACIONAL
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
15 1-15 | Este campo es de libre Si en el cédigo del producto no
Caracteres utilizaciéon. Defina con ha diferenciado el producto

gué informacion que no se
ha contemplado en el
maestro de piezas se
emplea éste campo

nacional del exportado, puede
emplear éste campo para tal fin

Nombre del campo: REF de CDU
Ejemplo : REPUESTO
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
25 1-25 | Este campo es de libre
Caracteres utilizacién. Defina con

gué informacién que no se
ha contemplado en el
maestro de piezas ni en
CLV de CDU, se emplea
éste campo




ANEXO 8. Mantenimiento de Clientes

NOMBRE DE LA PANTALLA:

MANTENIMIENTO MAESTRO
DE CLIENTES

Nombre del campo:

ID CLIENTE

Ejemplo : 020005 COLOMBINA S.A. (02 = CALI y 0005 = Consecutivo)
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
6 1-2 | Cddigo Ciudad Regién Dejar lo mismo que est4,

Caracteres Longitud 6. Los dos primeros
identifican la ciudad.
Para la creacion de clientes
nuevos. Los dos digitos iniciales
deberéan crearse con base en la
tabla anexa dependiendo el
cédigo de la ciudad o region del
cliente.

3-6 | Consecutivo Los cuatro digitos siguientes
corresponden a un consecutivo
dado por el responsable de la
creacion del cliente. Estos
digitos no son inteligentes

Nombre del campo: TIPO
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
politicas
1 1 Tipo de Cliente 0 Dulceros Agrupacion de
1 los clientes por
Comestibles | grandes grupos.
2 Flores Usar un cddigo
3 Industriales | consecutivo.
4 Para la creacion
Decorativos de clientes
5 nuevos se debe
Confecciones | colocar el
6 Scrap namero
correspondiente
al mercado del
cliente
Nombre del campo: Clv CDU
Ejemplo : 890301884-5 (Nit de Colombina S.A.)
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
politicas
11 1-9 Nit 999999999 Escribir los
nameros
seguidos sin
puntos
10 Guién - Para separar el
digito de
verificacion




11 Digito de Verificacion 0-9 En la creacion
de clientes se
deberd ingresar
el NIT,
incluyendo los
primeros nueve
nameros, guién
y digito de
verificacion
(123789159-0)
en las personas
juridicas. En las
personas
naturales se
debera incluir el
ndamero de
cédula sin
separacion  de
punto
(52261247)

Nombre del campo: ID Rep Ventas
Ejemplo : 002 = Cdédigo Henry Castro
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
3 1-3 | Cddigo del Cliente Cddigo de dos letras con las
Caracteres iniciales del nombre y apellido.
Para los clientes nuevos se
debe seleccionar el codigo
correspondiente al
representante, al cual pertenece
el cliente. Este campo funciona
como una ventana dénde
aparece el listado de
representantes, para facilitar la
blsqueda
Nombre del campo: TERRITORIO
Ejemplo : Viejo Caldas
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
20 1-20 | Zona Colombia se divide por regiones
Caracteres y USA en costa Este y Oeste

para el resto los paises
constituyen el mismo territorio




Nombre del campo: | CODIGO MONEDA
Ejemplo : US$ = Délares
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
3 1-3 | Cdodigo Moneda Cddigos universalmente
Caracteres aceptados. Se usard la misma

tabla para proveedores.

Por requerimientos fiscales
todos los clientes se crearan
con pesos colombianos,
permitiendo la facturacién en la

moneda local.

En este campo

se debe seleccionar Pesos
Colombianos
Nombre del campo: ENVIAR POR
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
politicas
20 1-20 | Via de Embarque Tabla Seleccionar
Caracteres alimentada una de la lista .
desde Pantalla: | Terrestre,
Mantenimient}o Aérea 0
forma de envio Maritima
Nombre del campo: FOB
Ejemplo : Miami
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
politicas
15 1-15 | Ciudad para entrega FOB | Depende del | Solo a nivel
Caracteres cliente informativo.
Para los

clientes donde
se requiera
trasbordo a

puerto, se
debera

ingresar la
ciudad de
puerto destino.
Este campo

aplica para las
exportaciones,
detallando el
puerto  hasta
donde la
empresa  se
hace

responsable




Nombre del campo: | ENVIAR A
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
politicas
30 1-30 | Direccion de despacho Multiples  por | Lista de
Caracteres cada usuario. | direcciones
Puede haber | posibles de
una por | despacho para
defecto: un solo cliente.
Direccién Lo que facilita
normal. Tabla | los envios a
alimentada multiples
desde destinos para
Pantalla: el mismo
Mantenimiento | cliente.
direcciones de | Para el ingreso
envio de clientes
nuevos debe
ingresar los
destinos
posibles a la
tabla de
DATOS
DIRECCIONE
S DE ENVIO.
En caso de
que el cliente
tenga la
misma
direccion  de
envio y de
oficinas se
debe
seleccionar
DIRECCION
NORMAL
Nombre del campo: ENVIAR A TRAVES DE
Ejemplo : TCC
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
politicas
30 1-30 | Direcciones de bodegas | Depende del | Este  campo
Caracteres de transportadores a | cliente. Si no | corresponde al
través de los cuales se | aplica consignatario
hace el despacho aparecera para el caso
NONE. Tabla | de las
alimentada exportaciones.
desde Se debera
Pantalla: seleccionar el
Mantenimiento | cédigo del

de direcciones
envio a través
de

consignatario
que aplique al
cliente




Nombre del campo:

| COMENTARIO

Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
30 1-30 | Contacto Financiero Nombre del contacto financiero.
Caracteres Es el que mas se usa por eso

se deja a la vista mientras que
el campo de CONTACTO dentro
del DETALLE se refiere al
contacto comercial

Nombre del campo:

COMENTARIO 2

Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

30 1-30 | Contacto Produccion Nombre del contacto de
Caracteres produccion. Es el que mas se

usa por eso se deja a la vista
mientras que el campo de
CONTACTO dentro del
DETALLE se refiere al contacto
comercial

Nombre del campo:

CODIGO PLAZO

Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
politicas
20 1-20 | Cdodigos de términos de | Tabla Para clientes
Caracteres descuentos alimentada nuevos se
desde la | debe ingresar
pantalla: la forma de
Mantenimiento | pago que
cddigo plazo aplique, para
lo cual se
selecciona
dentro de las
posibilidades
del maestro de
pagos
Nombre del campo: LIMITE DE CREDITO
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
6 1-6 | Limite de crédito Este cupo es asignado por el
Caracteres Departamento de Crédito vy
cartera. Para clientes nuevos
se deja en blanco el campo y el
Director de Cartera lo actualiza
Nombre del campo: DESCUENTO
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
10 1-10 | Porcentaje de descuento
Caracteres aplicado directamente al

cliente




Nombre del ¢

ampo:

| APLICAR A

Ejemplo :

ORDER ONLY

Estructura

Digitos

Descripcion

Posibilidades

Detalles /
politicas

Aplicar

los

financieros

cargos

A la linea, al
documento o
ambos

debe
al

Se
aplicar
documento,
por lo que se
debe
seleccionar
siempre
ORDER ONLY

Nombre del ¢

ampo:

GRAVABLE

Ejemplo :

Sl

Estructura

Digitos

Descripcion

Posibilidades

Detalles /
Politicas

Gravable

Si/ No

Si se le debe
cobrar el IVA o
no. En caso
de que el
cliente sea una
Comercializad
ora
Internacional,
opere en Zona
franca, fuera
del pais o en
zona territorial
exenta de IVA,
se debe
colocar NO, de
lo contrario
seleccionar Sl

Nombre del ¢

ampo:

No. EXENCION FISCAL

Ejemplo :

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / Politicas

15
Caracteres

1-15

NUmero de exencion de
impuestos

Usar numero

operacion

de excepcién

expedido por la DIAN (si es de
nacional)
exportaciones EXTERIOR

Para




Nombre del campo: | CODIGO FISCAL
Ejemplo : IVA
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
Politicas
7 1-7 | Codigo de Impuestos | Hasta 3 | Se usara solo
Caracteres aplicables al cliente codigos uno para el
IVA. Para
clientes
gravables se
debe
seleccionar
TAX CODE 1:
IVA
Nombre del campo: EXTRACTOS
Ejemplo : Sl
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
2 1-2 | Siseleenviaono reporte | Para clientes nuevos se debe
Caracteres mensualmente definir si requiere un reporte de
estado de cuenta mensual, para
el envio al cliente. En caso de
que la respuesta sea que no, se
deja en blanco la casila
correspondiente
Nombre del campo: CARGO FINANCIERO
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
Politicas
2 1-2 | Sisele cobraran intereses | Si/ No Todos los
Caracteres por mora clientes deben
estar en Sl.
Esto aplica
para la
imputacién de
cargos
financieros por
atrasos y mora
en el pago
Nombre del campo: NO PERMITIR RETRASOS
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
Politicas
2 1-2 | No permitir ordenes con | Si/No Se debe dejar
Caracteres retrasos en blanco la
casilla solo si
el cliente
permite
despachos
parciales. En
caso contrario
se debe
activar el

blogqueo




Anexo 9. Mantenimiento de Monedas

Nombre del campo:

| CODIGO DE MONEDA

Ejemplo : COL, DOL
Estructura Digitos Descripcion Detalles / Politicas

3 1-3 Cdédigo de Moneda Pueden usarse los cdédigos
Caracteres aceptados internacionalmente
Nombre del campo: DESCRIPCION

Ejemplo : PESOS COLOMBIANOS
Estructura Digitos Descripcion Detalles / Politicas
20 1-20 Descripcion de la moneda | Nombre de la moneda y el pais
Caracteres
Nombre del campo: TASA DE CAMBIO
Ejemplo : 9,999,999
Estructura Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
Politicas
7 1-7 Valor de cambio Segun taza | Para la moneda
Caracteres representativ | nacional debe
a serl
Nombre del campo: SIMBOLO
Ejemplo : USS$ para ddlares
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
Politicas
2 1-2 Simbolo de la moneda $ = pesos col
Caracteres US$= ddblares

Nombre del campo:

LUGARES DECIMALES

Ejemplo : 2

Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
Politicas

1 Caracter 1 Numero de lugares | 2 decimales

cambio.

decimales de la rata de

ANEXO 10. Mantenimiento Tipos de Envio

NOMBRE DE LA PANTALLA:

FORMAS DE ENVIO

Nombre del campo:

| CODIGO FORMA DE ENVIO

Ejemplo : 02
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas

2 2 Consecutivo no inteligente | Cédigo de tipo de envio, vias de
Caracteres del tipo de envio transporte




Nombre del campo: | DESCRIPCION
Ejemplo : 02
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
Politicas
20 20 Descripcion de la via de | Maritimo,
Caracteres transporte aéreo 0
terrestre

ANEXO 11. Mantenimiento Términos de Pago

NOMBRE DE LA PANTALLA:

MANTENIMIENTO TERMINOS
DE PAGO

Nombre del campo:

CODIGO DE PLAZO

Ejemplo : 01
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
Politicas
2 1-2 Cadigo para los términos de | 01-99 Definidos  por
Caracteres plazos cartera.
Nombre del campo: DESCRIPCION

Ejemplo : 2% NETO 20 DIAS
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas

20 1-20 | Descripcion de los términos | Descripcion de los diferentes
Caracteres de pagos términos de pagos aplicados en

su compafiia

Nombre del campo:

CIFRA NETA DE DIAS

Ejemplo : 30
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas

3 1-3 | Nomero de dias antes que | Se debera establecer el nimero
Caracteres los cargos financieros | de dias netos antes de empezar

tengan efecto

a correr los cargos financieros y
de mora por atrasos en el pago

Nombre del campo:

% DE DESCUENTO

Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas

3 1-3 Porcentaje de descuento | Definido por cartera.  En este
Caracteres por pronto pago campo se debe incluir el porcentaje

por pronto pago de acuerdo a su
politica financiera




ANEXO 12. Mantenimiento Notas Crédito

CODIGO DE MOTIVO

Nombre del campo:

| cODIGO DE MOTIVO

Ejemplo : 01 = DEFECTO DE CALIDAD

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
2 1-2 Tipos de razones Cddigo correspondiente

Caracteres

Nombre del campo:

DESCRIPCION

Ejemplo : NUEVO DISENO
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas

20 1-20 | Nombre para el cddigo de | Descripcion de la causa para la
Caracteres razén aplicacion de notas crédito

ANEXO 13. Mantenimiento de Impuestos

CODIGOS FISCALES

Nombre del campo:

| cODIGO FISCAL

Ejemplo: IVA
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
7 1-7 | Cdbdigo de Impuestos | Solo aplica para el IVA
Caracteres aplicables a un pedido o
una factura
Nombre del campo: DESCRIPCION

Ejemplo : Impuesto al Valor Agregado
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
30 1-30 | Nombre del Impuesto Nombre completo del Impuesto
Caracteres
Nombre del campo: % TASA FISCAL
Ejemplo : 16.0
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
Politicas
3 1-3 | Porcentaje del impuesto De acuerdo a | Hasta 4
Caracteres la ley decimales

Nombre del campo:

CUENTA DE LM

Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas

20 1-20 | Cuenta contable Se debe digitar sin puntos. Esta
Caracteres cuenta sera suministrada por

contabilidad

Nombre del campo:

REDONDEO

Ejemplo :




Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
Politicas
Tipo de Aproximaciéon Yy | Redondeo Redondeo
numero de decimales Normal, por | Normal y 2
Exceso y por | decimales
Defecto
Nombre del campo: HISTORIA FISCAL
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas

Historia del movimiento de
este impuesto

Se iniciar4 en ceros y el sistema
la alimentara con los
movimientos diarios

ANEXO 14. Mantenimiento Representantes de Ventas

MANTENIMIENTO REPRESENTANTES DE VENTAS

Nombre del campo:

ID REPRESENTANTE
VENTAS

DE

Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas

2 1-2 | Codigo del representante Este campo codifica los
Caracteres representantes de ventas. Se

ingresara la inicial del primer
nombre y la del primer apellido

Nombre del campo:

NOMBRE

Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
30 1-30 | Nombre completo  del | Se debe ingresar el nombre
Caracteres representante completo del representante.
Primero nombre y luego el
apellido
Nombre del campo: TERRITORIO
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
20 20 Numeros telefénicos del | Se deben ingresar los niameros
Caracteres representante telefénicos de los
representantes.
Nombre del campo: CLV DEFINIDA USUARIO
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
15 15 Cddigo del representante | Se incluird para representantes
Caracteres del cual depende nuevos que tengan un

representante. En caso de que
dependa directamente del Jefe
de Ventas, se debera incluir el
mismo cbdigo del
representante, que se esta
creando




Nombre del campo: REFERENCIA DEFINIDA
USUARIO
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
25 25 Correo  electréonico  del | Se incluira el correo electronico
Caracteres representante del representante
Nombre del campo: TOTALES.
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas

ANEXO 15. Mantenimiento Direcciones de Envio

Totales para el vendedor

Estos campos se alimentan con

el movimiento normal

y se

utilizan a nivel de consulta

MANTENIMIENTO DIRECCIONES DE ENVIO

Nombre del campo: | ID CLIENTE
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
Politicas
7 1-6 | Cddigo del Cliente Digitarlo 0 | Seleccione el
Caracteres buscarlo de | cliente al cual se
la lista van a relacionar
las direcciones
de envio
Nombre del campo: Cddigo de Envio, C,10
Ejemplo :
Estructura | Digitos | Descripcion Posibilidades | Detalles /
Politicas
10 1-10 | Cdbdigo de envio Descriptivo Se debe
Caracteres de la | codificar el sitio

ubicaciéon de
los diferentes
sitios de
envio

de envio de los
productos  del
cliente. Permite
crear diferentes
sitios de envio
por cliente.
Este codigo
debe dar una
descripcion
global del sitio
de envio para
poder
asignarselo a
cada pedido y al
maestro del
cliente




Nombre del campo: | NOMBRE
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
30 1-30 | Nombre del sitio de envio Ingresar el nombre del lugar de
Caracteres envio
Nombre del campo: DIRECCION
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
Politicas
30 1-30 | Direccién de despacho Direccion de | Se debe
Caracteres Despacho ingresar la
direccién de
despacho
Nombre del campo: DIRECCION 2
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
30 1-30 | Ubicacién de la direccién de | En caso de existir, se podran
Caracteres despacho ingresar datos como barrio,

zona o ruta, para facilitar la
entrega de las mercancias del
cliente

Nombre del campo: CIUDAD
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
15 1-15 | Ciudad de despacho Se debe ingresar la ciudad de
Caracteres despacho, correspondiente a la

direccién de envio

Nombre del campo: ESTADO
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas

4 1-4 | Estado Aplica para los clientes en otros
Caracteres paises que tengan estado
Nombre del campo: CP
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas

10 1-10 | Cddigo de correspondencia | En caso de que se desee incluir
Caracteres el Apartado Aéreo del lugar de

envio

Nombre del campo: PAIS
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
20 1-20 | Pais de la direccion de | Se debe ingresar el pais
Caracteres despacho correspondiente a la direccién

de despacho




Nombre del campo:

| TIEMPO TRANSITO

Ejemplo :
Estructura | Digitos | Descripcion Detalles / Politicas

2 1-2 | Tiempo estandar de envio | Permite ingresar de 1 a 99 dias
Caracteres de los productos de transito de la mercancia

desde la planta de produccion
hasta el lugar de destino

Nombre del campo:

GRAVABLE

Ejemplo : S
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
1 Caracter 1 Gravable Si se le debe cobrar el IVA 0 no
Nombre del campo: No. EXCEPCION IMPUESTOS
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas

15 1-15 | Nomero de exencibn de | Usar numero de excepcion
Caracteres impuestos expedido por la DIAN

ANEXO 16. Mantenimiento Enviar A Través de

MANTENIMIENTO DIRECCIONES DE ENVIAR A TRAVES DE

Nombre del campo:

| cODIGO ENVIO

Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas

10 1-10 | Cddigo de envio Se debe codificar el
Caracteres consignatario. Este cdédigo

debe ser lo més descriptivo
posible de tal forma que permita
tomarlo desde el Maestro de
clientes

Nombre del campo: NOMBRE
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
30 1-30 | Nombre del consignatario Ingresar el nombre  del
Caracteres consignatario
Nombre del campo: DIRECCION
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
30 1-30 | Direccién de la oficina del | Se debe ingresar la direccion
Caracteres consignatario del consignatario
Nombre del campo: DIRECCION 2
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
30 1-30 | Ubicacion de la direccion | En caso de existir se podran
Caracteres del consignatario ingresar datos como barrio,

zona y ruta, para facilitar la
entrega de documentos vy
mercancias al consignatario

Nombre del campo:

CIUDAD

Ejemplo :




Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
15 1-15 | Ciudad del consignatario Se debe ingresar la ciudad del
Caracteres consignatario
Nombre del campo: ESTADO
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
4 1-4 | Estado Aplica para los consignatarios
Caracteres en otros paises que tengan
estado
Nombre del campo: ZONA
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
10 1-10 | Cddigo de correspondencia | En caso de que se desee incluir
Caracteres el Apartado Aéreo
Nombre del campo: PAIS
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
20 1-20 | Pais de la direccion del | Se debe ingresar el pais
Caracteres consignatario correspondiente a la direccion

Nombre del campo:

CLV DEFINIDA USUARIO

Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
20 20 Contacto definido para el | Ingresar el nombre en
Caracteres consignatario mayusculas para el
consignatario
ANEXO 17. Mantenimiento de Venta de Piezas
MANTENIMIENTO DE PIEZAS DE VENTA / VENTA DE PIEZA
Nombre del campo: | ID PIEZA
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Posibilidades Detalles /
Politicas
15 1-15 | Cddigo del producto Productos Seleccionar el
Caracteres terminados producto al cual
(Tipo M de la | se van a
Lista de | actualizar los
Materiales) datos de venta
Nombre del campo: DESCRIPCION
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
25 1-25 | Descripcion del Producto Esta aparecera
Caracteres automaticamente en el
momento de haber

seleccionado el ID DE PIEZA.




Nombre del campo: | DESCRIPCION 2
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
25 1-25 | Descripcién del Producto Se debera actualizar la
Caracteres descripcion del producto, para
gue aparezca en las facturas de
exportacion.
Nombre del campo: ID DE ALMACEN
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
8 1-8 | Bodega donde se | En el momento de seleccionar
Caracteres encuentra almacenada la | la parte aparece la bodega que
parte tiene asociada por defecto el
item
Nombre del campo: CATEGORIA
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
2 1-2 | Categoria de Ventas del
Caracteres Producto.
Nombre del campo: DESCRIPCION 2
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
25 1-25 | Descripcién del Producto Se debera actualizar la
Caracteres descripcion del producto en
inglés, para que aparezca en las
facturas de exportacion
Nombre del campo: GRAVABLE
Ejemplo : Sl
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
Gravable Si se le debe cobrar el IVA 0 no.
Nombre del campo: Caddigo Fiscal
Ejemplo : IVA
Estructura Digitos | Descripcion Detalles / Politicas
7 1-7 | Cdbdigo de Impuestos | Se usara solo uno para el IVA.
Caracteres aplicables al cliente Para clientes gravables se debe
seleccionar TAX CODE 1: IVA
Nombre del campo: UDM — VENTAS
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
2 1-2 | Unidad de medida en la que | Definir la unidad de medida de
Caracteres se vende facturacién y de precio de venta
Nombre del campo: UDM LDM
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
2 1-2 | Unidad de medidaenlaque | A nivel de informacion
Caracteres esta creado el producto | determina la unidad de medida

internamente

del producto en la LDM, es
decir, la unidad de medida de
manufactura




Nombre del campo: | FACTOR CONVERSION LDM
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
2 1-2 | Factor de conversién para | Aplica para traer el costo
Caracteres VENTAS LDM y la UDM de | unitario de la unidad de medida
la LDM del Producto. Por ejemplo se
vende en libras y se produce en
kilos. El factor de conversion es
0.5 (prepondera la unidad
determinada en la LDM) para
determinar el costo unitario.
Si se factura y produce en la
misma unidad el factor de
conversion sera 1
Nombre del campo: APLICAR DESCUENTO
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
1 Caracter 1 Aplicar  descuento  por | Se debe dejar en blanco si la
producto. empresa no tiene politicas de
descuentos por producto
Nombre del campo: CREAR ORDEN DE
PROGRAMA MAESTRO
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
1 Caracter 1 Generar automaticamente | Se debe dejar siempre activado,
orden para orden del | para que genere
programa  maestro  de | automaticamente orden  del
produccion programa maestro de
produccion
Nombre del campo: NO PERMITIR ATRASO DE
ORDEN
Ejemplo :
Estructura Digitos | Descripcion Detalles / Politicas
2 1-2 | No permitir atraso de | Se activa o no de acuerdo a la
Caracteres ordenes. politica de la empresa.
Nombre del campo: LINEA PRODUCTO
Ejemplo :
Estructura Digitos | Descripcién Detalles / Politicas
4 1-4 | Linea del producto Se debe dejar en blanco
Caracteres siempre y cuando la empresa
no tenga lineas de producto

MANTENIMIENTO DE PIEZAS DE VENTA / PRECIOS POR CANTIDAD

Nombre del campo: | ID DE PIEZA
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas
15 1-15 | Cddigo del producto Seleccionar el producto al cual
Caracteres se van a actualizar los datos de

venta. La busqueda se puede
realizar por ID DE PIEZA o por
DESCRIPCION DE PIEZA




Nombre del campo: | PRECIO UNIDAD

Ejemplo :

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas

1 Caracter 1-10 | Precio unitario de la unidad | Incluir el precio unitario del
de medida de la venta producto

Nombre del campo: COSTO POR UNIDAD

Ejemplo :

Estructura Digitos | Descripcion Detalles / Politicas

1 Carécter 1-10 | Costo unitario de la unidad | Trae automaticamente el costo
de medida de la venta promedio del producto

manufacturado

ANEXO 17. Configuracion Compras

Nombre de la pantalla: CONFIGURACION

Nombre del campo: DIRECCION DE

FACTURACION

Ejemplo : SIM CONSULTORES S.A. Carrera 43 No. 7 - 109 Medellin — Colombia
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
30 1-30 | Define en “5” lineas la | Debe corresponder a wuna

Caracteres direccion principal a la cual | direcciéon principal donde se
los proveedores deben | centralizara la recepcion de la
enviar las facturas totalidad de las facturas de

proveedores

Nombre del campo: DIRECCION DE ENVIO

Ejemplo : SIM CONSULTORES S.A. Carrera 43 No. 7 - 109 Medellin — Colombia

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

2 1-2 | Define en “5” lineas la | Debe corresponder a la

Caracteres direccion principal a la cual | direccién principal donde se
los proveedores deben | centralizara la recepciéon de las
despachar lo comprado compras

Nombre del campo: REQUIERE COMPRADOR

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Al marcar este campo se | No se requiere que se confirme
exige la verificacion del ID | para el 100% de las ordenes la
COMPRADOR al generar | verificacion del ID
PR, PO, UNPL-PO, NON- | COMPRADOR
INV-PO

Nombre del campo: RECIBO COMPROBANTE

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Genera el COMPROBANTE
de recepcion, con
consecutivo.

Al marcar este campo se genera
el COMPROBANTE con la
informacién de la transaccion de
recibido, produciéndose la
numeraciéon automatica




ANEXO 18. Mantenimiento de Compradores

NOMBRE DE LA PANTALLA:

ID DE COMPRADOR

Nombre del ¢

ampo:

ID COMPRADOR

Ejemplo : CBL = CESAR BERRIO LARA
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
3 1-3 | Este campo representa el | EI cédigo a utilizar debe ser
Caracteres cbdigo de identificacion del | alfabético de tres caracteres
empleado que se | definido por las iniciales del
desempefa como | primer nombre y los dos
comprador. apellidos del empleado que se
desempefia como comprador.
Debe ingresarse en mayusculas
Nombre del campo: NOMBRE COMPRADOR
Ejemplo : CESAR A BERRIO LARA
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
25 1-25 | Describe el nombre del |La estructura de este nombre
Caracteres empleado que se | debe ser dada por el primer
desempefia como | nombre, la inicial mayuscula de
comprador segundo nombre, seguidas del
primer y segundo apellidos
Nombre del campo: CLV DEFINIDA USUARIO
Ejemplo : Compras Nacionales
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
15 1-15 | Campo adicional para | Se puede utilizar identificando la
Caracteres necesidades de informacion | clase de compras que realiza
complementaria del usuario | cada comprador, por ejemplo
nacionales, del exterior, de
activos fijos, de repuestos
Nombre del campo: REF DEFINIDA USUARIO
Ejemplo : Materias Primas
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
25 1-25 | Campo adicional para | Hacer una identificacion
Caracteres necesidades de informaciéon | genérica de lo que compra cada

del usuario

comprador




ANEXO 19. Mantenimiento Formas de Envio

NOMBRE DE LA PANTALLA

FORMA DE ENVIO

Nombre del campo:

CODIGO FORMA DE ENVIO

Ejemplo : 01
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
2 1-2 | Cdbdigo que permite | Este cédigo debe ser numérico
Caracteres identificar las diferentes | restringido del 01 al 50 los
vias de despacho. cuales deben estar

referenciados con cdodigos de
cuentas por pagar en GPS
UTILIDADES DEFINICION. Se
debe definir éste cédigo antes

de ingresar los datos del
proveedor
Nombre del campo: DESCRIPCION
Ejemplo : VIA AEREA AVIANCA
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
20 1-20 | Identifica las diferentes vias | Este campo identifica la via de
Caracteres de despacho despacho utilizada para el total

de entregas a los clientes y
Recepciones de nuestros
proveedores

Nombre del campo:

CLV DEFINIDA USUARIO

Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

15 1-15 | Campo adicional para | Campo definido por el usuario
Caracteres necesidades de informacion

del usuario

Nombre del campo:

REF DEFINIDA USUARIO

Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

25 1-25 | Campo adicional para | Campo definido por el usuario
Caracteres necesidades de informacion

del usuario

ANEXO 20. Mantenimiento de Datos de Ventas

NOMBRE DE LA PANTALLA DATOS DE PIEZAS DE
COMPRAS

Nombre del campo: NUMERO DE PIEZA

Ejemplo : CT002

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Identifica el No. de una
parte que se quiere
consultar

Este No. de parte se carga en
MAX en el modulo de Lista de
Materiales. Con clic derecho se
activa la opcion de asociar con
otros archivos. ( tablas de
datos)




Nombre del campo:

TIEMPO CICLO
PLANIFICACION

DE

Ejemplo : 1 = un dia para planear la requisicibn compra
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
4 1-4 | Tiempo de espera | Campo opcional que permite
Caracteres requerido para planear la | definir un ndamero de dias
requisicion de compra necesarios para que los
planeadores generen la

requisicion de compras, y el
Dpto. de compras cotice y haga
la orden de compra

Nombre del campo:

TIEMPO CICLO DE COMPRA

Ejemplo : 3
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / Politicas

4 1-4 | Tiempo de espera | Campo opcional que representa
Caracteres requerido por el proveedor | el ciclo actual del proveedor,

para despachar

medido inclusive desde el envio
de la OC hasta la recepcién del

pedido
Nombre del campo: TIEMPO DE CICLO DE
ALMACEN
Ejemplo : 1
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
4 1-4 | Tiempo requerido para | Campo opcional que permite
Caracteres inspeccion y almacenaje identificar el nimero de dias

necesarios para inspeccionar y
almacenar el material
comprado, incluyendo el tiempo
de desembarcar

Nombre del campo:

ID DEL COMPRADOR

Ejemplo : CBL
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

3 1-3 | Cbdigo o nombre del| Reporta el cédigo o el nombre
Caracteres comprador encargado de | del comprador encargado de la

comprar “X” parte

compra de determinada parte

Nombre del campo:

PROVEEDOR PRIMORDIAL

Ejemplo : 10001
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

7 1-7 | Recomienda un vendedor | Trae del archivo maestro de
Caracteres para determinada parte partes un vendedor sugerido

para determinada pieza




ANEXO 21. Mantenimiento Cadigos de Impuestos

Nombre de la pantalla:

MANTENIMIENTO
DELCODIGO FISCAL

Nombre del campo:

CODIGO FISCAL

Ejemplo : CGC = Impuesto a las Compras Gran Contribuyente
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

7 1-7 | Define un cbdigo | Cadigo que identifica un
Caracteres identificador de un impuesto | impuesto originado a partir de

una orden de compra. Estos
impuestos pueden ser iguales
en su descripcion y tasa pero no
en codigo a los impuestos
definidos para las ordenes de
venta, los cuales son impuestos
generados

Nombre del campo:

DESCRIPCION

Ejemplo : Impuesto a las ventas por pagar en compras
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
30 1-30 |Define el cbédigo de|Se debe definir el cédigo de
Caracteres impuesto impuesto, haciendo este
perfectamente diferenciable con
otros impuestos
Nombre del campo: % TASA FISCAL
Ejemplo : 16
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
7 1-2 | Porcentaje de impuestos, | Es un numero solo de referencia
Caracteres hasta de 4 decimales que no se utilizara para célculos

automaticos en comprobantes.
Se mostrara en el detalle de
item de lineas de las PO

Nombre del campo: CUENTA CONTABLE DEL
LIBRO MAYOR
Ejemplo : 240802
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
32 1-32 | Referencia una cuenta del | Reporta una cuenta contable del
Caracteres libro mayor libro mayor, referenciada desde

la tabla de cuentas del Libro
Mayor

Nombre del campo:

CLV DEFINIDA USUARIO

Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

15 1-15 | Campo adicional para | Campo definido por el usuario
Caracteres necesidades de informacion

del usuario

Nombre del campo:

REF DEFINIDA USUARIO

Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

25 1-25 |Campo adicional para | Campo definido por el usuario.
Caracteres necesidades de informacion

del usuario




Nombre del campo:

| LUGARES DECIMALES

Ejemplo : 0

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

1 Caracter 1 Este campo define el|Los valores de impuesto
namero de decimales a | descontables se deben calcular
utiizar en las cifras de | sin decimales, redondeados por
impuestos redondeo normal

ANEXO 22. Maestro de Proveedores

NOMBRE DE LA PANTALLA: MAESTRO DE
PROVEEDORES
NOMBRE DEL CAMPO: PROVEEDOR
Ejemplo : 10004
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
5 1-5 |lIdentifica un proveedor | Antes de ingresar un proveedor
Caracteres asignado a una orden de | se debe al menos ingresar un

compra o ingresado en una
requisicion de compra

cédigo valido de moneda,
codigo de término y codigo de
forma de envio. Los datos
minimos del proveedor que se
deben ingresar son nombre,
contacto, direccion y teléfono

Nombre del campo:

NOMBRE

Ejemplo : Tovar S.A.
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
30 1-30 | Identifica el proveedor por | Campo para identificar el
Caracteres el nombre nombre del proveedor
Nombre del campo: CONTACTO

Ejemplo : Juan Carlos Ruiz
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
30 1-30 | Nombre del contacto Campo para el nombre del
Caracteres contacto
Nombre del campo: TELEFONO

Ejemplo : 574-4565755
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

20 1-20 | Teléfono en el que | Describe el teléfono principal a
Caracteres mantengo contacto con el | través del cual tengo contacto

proveedor con el proveedor. El cédigo del
pais y localidad se separa con
un guion (-)
Nombre del campo: NOTA
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
25 1-25 | Campo para notas Se debe utlizar para notas
Caracteres especificas de cada proveedor




Nombre del campo:

DIRECCION EN OC

Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

30 1-30 | Tres campos de 30 | Direccion principal donde debo
Caracteres caracteres para direccion | de enviar la orden de compra

principal del proveedor

para que me efectien los

despachos

Nombre del campo: REMITIR A
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
30 1-30 |Dos campos de 30 | Direccion alterna del proveedor,
Caracteres caracteres para una | o direccién a donde debe ser
direccion alterna del | remitida la orden de compra
proveedor
Nombre del campo: CIUDAD
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
15 1-15 | Campo para la ciudad Permite identificar la ciudad
Caracteres donde tiene el domicilio el
proveedor
Nombre del campo: ZONA POSTAL
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
10 1-10 | Campo para identificar la | Permite identificar la zona postal
Caracteres zona postal

Nombre del campo:

TELEFONO

Ejemplo : 574-3483030
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
20 1-20 | Teléfono alterno en el que | Describe un teléfono alterno a
Caracteres puede contactar al | través del cual puede contactar
proveedor al proveedor. El cédigo del pais
y localidad se separa con un
guién (-)
Nombre del campo: TIPO
Ejemplo : Normal
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Clasifica el proveedor

Permite clasificar el proveedor
como normal o de subcontrato.
Se hace un clic para marcar o
desmarcar la opcion que se
requiera: normal o subcontrato




Nombre del campo:

ESTADO

Ejemplo :

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Define un estado para el
proveedor entre Activo,
suspendido y eliminado.

La mayoria de los proveedores
tienen estado activo. Un
proveedor suspendido retiene
su informacion en el sistema,
pero MAX no permitira
ingresarlo en ordenes de
compra. Puede marcar un
proveedor como  eliminado
antes de eliminarlo del sistema,
para poder imprimir ordenes en
espera de este proveedor, pero
no se podran ingresar nuevas
ordenes

Nombre del campo:

IMPRIMIR EN OC

Ejemplo :

Normal

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Especifica el ID de
proveedor que se imprimira
en las OC y reportes de
despacho. Si se especifica
imprimir la segunda
descripcion de la parte, se
imprimird en las OC

Nombre del campo: FIM

Ejemplo : Normal

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Permite accesar la | Con clic en este botdn se puede

informacion financiera de
un proveedor.

ANEXO 23. Datos adicionales del Proveedor

consultar la informacién
financiera del proveedor.

NOMBRE DE LA PANTALLA:

MAS DATOS DEL VENDEDOR

Nombre del campo:

PUNTO DE FOB

Ejemplo : MEDELLIN
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

15 1-15 | Este campo describe la | La ciudad o sitio de entrega se
Caracteres ciudad o sitio de entrega debe definir en el maestro de

proveedores

Nombre del campo:

FORMA DE ENVIO

Ejemplo : MARITIMO
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

20 1-20 | Este campo describe la via | Con clic en este campo se
Caracteres de despacho obtiene acceso a la tabla de

Formas de Envio.




Nombre del campo:

| INSTRUCCIONES

Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
20 1-20 |Este campo permite | La instrucciones adicionales
Caracteres ingresar instrucciones | para el embarque de las partes
adicionales para el | compradas se debe de ingresar
embarque de las partes | en el Maestro de proveedores
compradas
Nombre del campo: ID TRANSPORTE EDI
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
8 1-8 | Campo que permite | Este campo se usa solo cuando
Caracteres identificar el transportador, | se encuentra activado el médulo

con la  zona
autorizada para EDI

postal

de EDI

Nombre del campo:

CLAVE DEFINIDA USUARIO

Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
15 1-15 | Campo definido por las | Se puede utilizar para
Caracteres necesidades del usuario referenciar los  descuentos
comerciales

Nombre del campo:

REFERENCIA DEFINIDA POR
EL USUARIO

Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

25 1-25 | Campo definido por las | En los proveedores nacionales
Caracteres necesidades del usuario este campo se puede utilizar

para  registrar el altimo
incremento de precios. En
proveedores del exterior se

puede utilizar para referenciar el
tipo de cambio al que se ha de
pagar al proveedor

Nombre del campo:

TOTALES AHF — VALOR DE
LAS COMPRAS

Ejemplo :

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Describe el valor total de
compras, el cual es
generado automaticamente
por MAX

MAX autométicamente hace un
seguimiento del valor de las
compras al proveedor en el afio.
Este campo es modificable

Nombre del campo:

TOTALES AHF - VALOR DE
LAS ENTRADAS

Ejemplo :

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Describe el valor total de
las entradas, el cual es
generado automaticamente
por MAX

MAX autométicamente hace un
seguimiento del valor de las
compras recibidas del
proveedor en el aflo. El campo
es modificable




Nombre del campo:

TOTALES AHF — NUMERO DE
ORDENES DE COMPRA

Ejemplo :

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Describe el total de ordenes
de compra, este reporte es
generado automéaticamente

MAX autométicamente hace un
seguimiento del numero de
ordenes de compra al proveedor

por MAX en el afo. El campo es
modificable
Nombre del campo: IMPUESTOS
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Permite  seleccionar un
codigo de impuesto para el
proveedor, asi como
también se puede ingresar
un cédigo de  pais
especificando el origen del
material de este proveedor

Este cddigo de impuestos
serviré para calcular el valor del
impuesto en la compra al
proveedor

Nombre del campo:

CORREOQO ELECTRONICO

Ejemplo :

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Se tienen dos campos para
ingresar  direcciones de
correo electronico

Se pueden ingresar dos
direcciones de correo
electronico por cada proveedor

ANEXO 24. Relaciéon Pieza / Proveedor

NOMBRE DE LA PANTALLA: DATOS PIEZAS
PROVEEDORES

Nombre del campo: PROVEEDOR

Ejemplo :

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Identifica el proveedor por su
codigo

Con clic en el botén consulta
puede accesar la tabla de
proveedores y seleccionar el
proveedor para el cual va a
crear una relacion

Nombre del campo: N. DE PIEZA
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Numero de una parte
relacionada con un proveedor

Permite consultar los niumeros
de las partes para las cuales
ya existe una relacién y las
partes a ser relacionadas




Nombre del campo:

MAESTRO PIEZAS

Estructura

Digitos

Descripcioén

Detalles / politicas

Permite accesar maestro de
partes

Con clic en el boton de
consulta se accesa el maestro
de partes, para seleccionar la
parte a relacionar

Nombre del campo:

N/P FABRICANTE

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Permite visualizar una | Cuando la pieza necesita
relacion proveedor — parte. | control de piezas de

Accesar a la tabla de
proveedores, arrastrando la
informacion que lo identifica,
a partir de su codigo

fabricante, aca se le asigna el
cédigo de la pieza del
fabricante especifico

Nombre del campo:

# DE PIEZA PROVEEDOR

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Numero de parte.

Corresponde al nimero con el
cual el proveedor identifica la
parte

Nombre del campo:

CODIGO FISCAL

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Permite seleccionar
codigo de impuestos

un

Con clic en el botén de ayuda
puede seleccionar un cédigo
de impuestos para la relacién
generada. Este dato sera el
predeterminado para todas las
ordenes de compra que
contengan esta relacion

Nombre del campo:

INFORMACION DE REBAJA
DE PRECIOS — CANTIDAD

Ejemplo : Un proveedor puede cobrar $10.00 por las primeras diez unidades, $8.00
por una compra entre 11 y 25 y $6.00 por cualquier compra mayor a 26
unidades

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Tres campos para definir
rangos de cantidades a
negociar

Puede tener hasta tres
campos para ingresar
diferentes cantidades, para las
cuales se negocian precios
unitarios, dependiendo de la
cantidad




ANEXO 25. Impuestos Acumulables

Nombre de la pantalla:

IVA DEL PROVEEDOR

Nombre del campo:

ID PROVEEDOR

Ejemplo :

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Permite accesar la tabla de

Reporta un proveedor por su

proveedores, arrastrando la | codigo de identificacion,
informacion que lo | accesando la tabla de
identifica, a partir de su | proveedores
cédigo

Nombre del campo: ID GPA

Ejemplo :

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Identifica la cuenta contable
del libro mayor, tomada de
la tabla de referencia del
LM

Esta cuenta corresponde a la
cuenta referenciada de cuentas
por pagar del proveedor tomada
del LM

Nombre del campo: NOMBRE
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Referencia un proveedor
por su nombre

Reporta un proveedor por su
nombre, al accesar la tabla de
proveedores

Nombre del campo:

CODIGO FISCAL

Ejemplo : IVACP = Impuesto a las ventas por pagar en compras
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

7 1-7 | Define un codigo | Este codigo referencia una tasa
Caracteres identificador de un impuesto | particular, en impuestos de IVA ,

la cual fue definida para el
proveedor desde el maestro de

proveedores

Nombre del campo: TELEFONO

Ejemplo :

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Describe el numero de | Describe el nimero de teléfono
teléfono del proveedor del proveedor, tomado del

maestro de proveedores

Nombre del campo: CODIGO FISCAL

Ejemplo :

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

9 1-9 | Permite ingresar el No. de | Se debe utlizar para la

Caracteres NIT del proveedor incorporacion del numero de

NIT o C.C que identifica

fiscalmente al proveedor

Nombre del campo:

NUMERO FISCAL

Ejemplo : 240802

Estructura | Digitos | Descripcion Detalles / politicas
Permite ingresar el numero | Reporta el nimero del registro
de registro fiscal de | nacional de vendedores

vendedor




Nombre del campo: | FECHA REG
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Permite ingresar la fecha

Se debe de utilizar para la fecha

inicial del registro fiscal del registro nacional de
vendedores
Nombre del campo: FECHA EXP
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Permite ingresar la fecha de
expiracion del registro fiscal

En Colombia no se tiene una
fecha de expiracion de este
registro fiscal de vendedores

Nombre del campo:

SUSPENSION DEL IVA

Ejemplo :

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Marca o desmarca si el | Se debe de utilizar desmarcada,
impuesto se va a acumular | dado que la legislacion
para pago posterior colombiana no permite

acumular los impuestos para
que sean pagados
posteriormente

Nombre del campo: IMPORTES DEL IVA -

SUSPENSION

Ejemplo :

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Reporta el acumulado de
impuesto a pagar

Al no aplicar la suspension de
IVA este campo no presentara
ningun acumulado

Nombre del campo: IMPORTES DEL IVA -
PAGADO MHF

Ejemplo :

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Reporta el acumulado de
impuesto pagado por el
mes

Permite tener el acumulado de
IVA pagado durante un mes

Nombre del campo: IMPORTES DEL IVA -
PAGADO AHF

Ejemplo :

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Reporta el acumulado de
impuesto pagado por el afio

Permite tener el acumulado de
IVA pagado durante el afio




ANEXO 26. Datos de Almacén

NOMBRE DE LA PANTALLA:

MANTENIMIENTO DATOS DE
ALMACEN

Nombre del campo: ID ALMACEN
Ejemplo : MP-0101
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
8 1-8 | Permite identificar el | Puede seleccionar cualquier
Caracteres almacén u otra localizacion | identificacién que desee
donde almacena el
inventario

Nombre del campo:

DESCRIPCION DE ALMACEN

Ejemplo :

MATERIAS PRIMAS

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Campo para libre
descripcion e identificacion
del almacén

Por ejemplo, REC / INSP puede
ser mejor descrito  con
Recepcién e Inspeccion

Nombre del campo:

ALMACEN LIQUIDABLE

Ejemplo :

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Este determina si el
inventario en éste almacén
puede ser incluido en la
l6gica del Médulo de MRP
de calculo Neto

La Opcion tiene que estar
activada o la cantidad disponible
en inventario no sera incluida en
los célculos del MRP cuando
haga la corrida del MRP

ANEXO 27. Piezas de Almacén

NOMBRE DE LA PANTALLA:

MANTENIMIENTO PIEZAS DE
ALMACEN

Nombre del campo:

CONTROL DE LOTE

Ejemplo :

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Marque la caja dando clic
en éste campo si la pieza
va a estar bajo CONTROL
DE LOTE

Piezas de Familias (F) no
pueden estar bajo control por
lotes

Nombre del campo:

MULTIENTRADAS

Ejemplo :

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Esta marca a nivel de la
pieza controla si se puede
permitr mas de una
recepcion para ésta pieza
con el mismo numero de
lote

Si, por ejemplo su convencion
de numeracién es la fecha del
dia y mas de una recepcion es
procesada durante el dia, usted
deberia marcar éste campo




Nombre del campo: | CDP LOTE
Ejemplo :
Estructura | Digitos | Descripcion Detalles / politicas

Haga clic en éste campo si
usted desea que se capture
automaticamente los datos
de control por lotes en
manufactura en la medida
en que el lote se mueve de

una operacion a la siguiente

La pieza tiene que estar bajo
CONTROL POR LOTES y tiene
gue ser una pieza ensamblada
o fabricada (codigos de tipo de
piezaM, A, C, S, X, T,0R)

Nombre del campo:

CONTROLN/S

Ejemplo :

240802

Estructura

Digitos

Descripcién

Detalles / politicas

Marque el campo de control
de Numero de Serie si la
pieza requiere éste control

No se requiere activar
CONTROL LOTE para tener
control de nimero de serie

Nombre del campo:

ALMACEN

Ejemplo :

MP0101

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas |

El almacén es el lugar en el
cual son normalmente
entregadas las ordenes de
esta pieza

Sélo las piezas a las cuales se
les ha asignado un ID de
Almacén y que tengan una
disponibilidad de existencia lo
suficientemente grande para
cubrir los requerimientos, son

publicadas a la orden de
produccién durante la
Recepcién y Despacho
Nombre del campo: ZONA
Ejemplo : ESTANTE 2
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Su obijetivo es el de ayudar | El campo tiene una relacién uno
a definir la localizacion | a uno al ID de almacén. No

fisica en la bodega

pueden existir multiples zonas
para una pieza dentro del ID del
almaceén

Nombre del campo:

ULTIMA TRANSACCION

Ejemplo :

02-05-01

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Es la fecha de la dultima
transaccion de inventarios
relacionada con la pieza




Nombre del campo:

| RECUENTO CICLICO

Ejemplo :

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
El codigo de recuento | La Fecha de Recuento Ciclico
ciclico en la pantalla de | es actualizada SOLAMENTE

Inventarios es usado para
determinar cual es la
periodicidad con que el
recuento ciclico se debe
llevar a cabo para cada
pieza

con la  actualizacién del

Recuento Ciclico

Nombre del campo: TOLERANCIA $

Ejemplo : 200000

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Aqui se ingresa el limite | Si el campo se deja en blanco,
permitido  del recuento | MAX asume una tolerancia de

ciclico en pesos

cero pesos y desplegard un
mensaje de advertencia si el
recuento ciclico estad desfasado
en cualquier cantidad

Nombre del campo: TOLERANCIA %.
Ejemplo : 8
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Esté valor define el rango
en porcentaje permitido de
variacion de piezas
disponibles para el

Si este campo se deja en
blanco, MAX asume cero
porcentaje de tolerancia y
desplegara una advertencia si el

Recuento Ciclico Recuento Ciclico esta
desfasado en cualquier
cantidad.

Nombre del campo: CODIGO DE CLASE
Ejemplo : A
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
El cddigo de clasificacion | Ingrese  cualquier  caracter

ABC es un campo de
referencia, éste es un
campo de ordenamiento en
muchos de los reportes de
MAX

alfanumérico 0-9, A-Z

Nombre del campo: RECUENTOS AHF
Ejemplo : 4
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Este campo indica el
numero de recuento ciclicos
realizados en el Afio Hasta
la Fecha

La informacion suministrada en
éste campo es alimentada
automaticamente por MAX




Nombre del campo: | FUERA DE TOLERANCIA
Ejemplo : 0
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Este campo corresponde al
ndmero total de recuentos
ciclicos que han sido
realizados a la pieza en el
afio y que estuvieron fuera
de tolerancia por porcentaje
0 pesos

La informacién suministrada en
éste campo es alimentada
automaticamente por MAX

Nombre del campo:

PUNTO DE REORDEN

Ejemplo :

650

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Este campo tiene como
objetivo comunicarle al
MRP a que nivel de
inventario debe generar una
orden

Las cantidades deben ser en la
Unidad de Medida de las Listas
de Materiales

Nombre del campo:

CANTIDAD DE REORDEN

Ejemplo :

2300

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Este campo corresponde a
la cantidad a ser ordenada
para las piezas con Punto

Este es un ingreso obligatorio
para piezas con Cédigo de Tipo
de Piezade C, D, X0 Y, y para

de Reorden y que la | Cdbdigos de Tipo de Pieza Ay B,
existencia se encuentre por | sila Politica de Orden es R
debajo de dicha Cantidad

Nombre del campo: SALIDAS MHF

Ejemplo : 312

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Este campo corresponde a
la cantidad total salida de la
pieza de cualquier
localizaciéon del almacén
durante el presente afio

Nombre del campo:

INVENTARIO DE SEGURIDAD

Ejemplo :

480

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Este campo indica la
cantidad de inventario que

Las cantidades deben ser en la
Unidad de Medida de LDM.

se debe mantener en | Todos los Tipos de Orden
existencias para | consideran el inventario de
necesidades no | Seguridad
planificadas

Nombre del campo: EXCESO ENTRADAS

Ejemplo : 10

Estructura | Digitos | Descripcién Detalles / politicas
En este campo puede | Debe ingresar el porcentaje
autorizar el sobre recibir | autorizado. Entradas por

una orden de compra o de
produccién

encima de éste porcentaje no
seran permitidas




Nombre del campo:

| PESO MEDIO

Ejemplo : 12

Estructura | Digitos Descripcion

Detalles / politicas

Aqui se ingresa el peso
medio del articulo en
mencion

Este ingreso es opcional, y
puede imprimirse en la orden de
venta y en la factura

Nombre del campo:

UDM PES

Ejemplo : KG

Estructura | Digitos Descripcion

Detalles / politicas

Esté valor define la unidad
medida del peso medio

El sistema traera por defecto OZ
Puede imprimir esta informacion
en ordenes de ventas y facturas

Nombre del campo:

DISPONIBLE

Ejemplo : 134

Estructura | Digitos Descripcion

Detalles / politicas

Este campo corresponde a
la  cantidad disponible
actual en la bodega
especificada del producto

La informacion que se aprecia
en éste campo es calculada
automaticamente por MAX

en mencion
Nombre del campo: NO LIQUIDABLE
Ejemplo :
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Este campo corresponde a
la cantidad de productos
que NO se encuentran
disponibles para Su
disposicion inmediata

ANEXO 28. Transferencias de Inventarios

Un producto puede ser No
Liquidable a causa de la bodega
en gue se encuentre, pues si la
bodega es NO liquidable, los
productos que alli se almacenen
también lo seran

NOMBRE DE LA PANTALLA:

TRANSFERENCIAS

Nombre del campo:

ID ALMACEN ORIGEN

Ejemplo : MP0101

Estructura | Digitos Descripcion

Detalles / politicas

Seleccione el almacén
DESDE el cual realizara la
transferencia

Solo podra hacer uso de ésta
opcibn si ya ha creado vy
configurado el almacén desde el
cual desea realizar la
transferencia

Nombre del campo:

ZONA ALMACEN ORIGEN

Ejemplo : 102

Estructura | Digitos Descripcion

Detalles / politicas

Seleccione la zona del
almacén DESDE el cual
realizard la transferencia

Es opcional y sélo se emplea
para aquellos casos en que se
halla configurado dicho campo




Nombre del campo:

| CANTIDAD ALMACEN ORIGEN

Ejemplo :

2020

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Cantidad existente del
producto a trasladar en la
bodega desde la cual se
realizara la transferencia

Este campo lo ilustra
automaticamente MAX basado en
las existencias de dicho producto
en la bodega en mencién

Nombre del campo:

ID ALMACEN DESTINO

Ejemplo :

MP0102

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Seleccione el almacén
HACIA el cual realizara la
transferencia

Solo podra hacer uso de ésta
opcion si ya ha creado vy
configurado el almacén desde el
cual desea realizar la
transferencia

Nombre del campo:

ZONA ALMACEN DESTINO

Ejemplo :

112

Estructura

Digitos

Descripcién

Detalles / politicas

Seleccione la zona del
almacén hacia el cual
realizara la transferencia

Es opcional y s6lo se emplea
para aquellos casos en que se
halla configurado dicho campo

Nombre del campo:

CANTIDAD ALMACEN DESTINO

Ejemplo :

200

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Cantidad existente del
producto a trasladar en la
bodega hacia la cual se
realizara la transferencia

Este campo lo ilustra
automaticamente MAX basado en
las existencias de dicho producto
en la bodega en mencién

Nombre del campo: CANTIDAD
Ejemplo : 82
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Cantidad a trasladar del
producto en mencién de la
bodega Origen hacia la
Bodega Destino

Nombre del campo: INICIO
Ejemplo : MP1010
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Seleccione el inicio del
rango de almacenes o
productos que transferira
de bodega

La opcion de transferir varios
productos la vez, solo puede
realizarse desde la cuadricula

Nombre del campo: FIN
Ejemplo : PT1210
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Seleccione el final del
rango de almacenes o
productos que transferira
de bodega

La opcion de transferir varios
productos la vez, solo puede
realizarse desde la cuadricula




ANEXO 29. Entradas a Almacén

NOMBRE DE LA PANTALLA: ENTRADAS A ALMACEN
Nombre del campo: ID PIEZA

Ejemplo : A085N34

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Ingrese el codigo de la pieza a
la cual se le realizara la entrada
a bodega

La pieza debe estar creada
en el maestro de piezas en
la Lista de Materiales.

Nombre del campo:

NUMERO DE ORDEN

Ejemplo :

500310

Estructura

Digitos

Descripcién

Detalles / politicas

Seleccione la orden a la cual se
le realizara la entrada a bodega

Puede ser una orden de
compra, ajena al inventario
o de produccidon segun el
caso

Nombre del campo: FECHA ENTRADA
Ejemplo : 22/10/2000
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Fecha en la cual se registra la
entrada al almacén

Este campo lo ilustra
automaticamente MAX
basado en la fecha actual

Nombre del campo:

FECHA VENCIMIENTO

Ejemplo :

22/10/2008

Estructura

Digitos

Descripcién

Detalles / politicas

Fecha en la cual el producto

Aplica sélo para las piezas

caduca gue tienen caducidad o
vencimiento
Nombre del campo: ID ALMACEN
Ejemplo : PP1010
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
8 1-8 | Almacén que recibira los | Es un campo obligatorio y el
Caracteres productos a ingresar a | almacén debe estar creado
inventario y configurado en Datos de
ID de almacenes
Nombre del campo: CANTIDAD
Ejemplo : 200
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Cantidad a ingresar al almacén
del producto en referencia

La cantidad debe
corresponder a la cantidad
de la orden, a no ser que se
halla aceptado Exceso en
las Entradas en la
configuracion del producto
en la Lista de Materiales




Nombre del campo: | REF DE LM
Ejemplo : IVA
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Cddigo de Referencia del Libro
Mayor

Puede ser o no obligatorio,
de acuerdo a la
configuracion realizada

Nombre del campo:

ZONA

Ejemplo :

1020 A

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Zona del almacén en el cual se
almacenara la pieza en cuestion

No es un campo obligatorio
si no se posee Zona de los
almacenes

Nombre del campo:

SALDO PENDIENTE

Ejemplo :

PT1210

Estructura

Digitos

Descripcién

Detalles / politicas

Cantidad de la orden que falta
por ingresar al almacén.

Esta informacion la
suministra automaticamente
MAX basado en la orden en
referencia

Nombre del campo:

ID PLANIFICADOR

Ejemplo :

RRR

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Cadigo de la persona
encargada de la planificacion de
ésta pieza

Su creacion se realiza en la
lista de Materiales. Max
alimenta automaticamente
éste campo

Nombre del campo:

ID COMPRADOR

Ejemplo :

CBL

Estructura

Digitos

Descripcién

Detalles / politicas

Cddigo de la persona
encargada de la compra de ésta
pieza

Su creacion se realiza en la
lista de Materiales. Max
alimenta automaticamente
éste campo

Nombre del campo:

UDM COMPRAS

Ejemplo :

KG

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Unidad de medida de Compra

Su creacion se realiza en la
lista de Materiales. Max
alimenta automaticamente
éste campo

Nombre del campo: UDM /LDM
Ejemplo : KG
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Unidad de medida de Inventario

Su creacion se realiza en la
lista de Materiales. Max
alimenta automaticamente
éste campo




Nombre del campo:

| COSTO ENTRADA

Ejemplo : 4625

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Costo al cual se realizara la | Max calcula
entrada de todos los items de la | automaticamente éste
orden campo

Nombre del campo:

COSTO UNITARIO

Ejemplo :

11

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Costo al cual se realizara la
entrada de una unidad de la
orden

Max calcula
automaticamente éste
campo

Nombre del campo:

DISPONIBLE ANTES,

Ejemplo : 50

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Cantidad disponible en | Max calcula
inventario actualmente. Previa | automaticamente éste
a la entrada en referencia campo

ANEXO 30. Salidas del Almacén

NOMBRE DE LA PANTALLA:

SALIDAS DE ALMACEN

Nombre del campo:

ID PIEZA

Ejemplo :

AO85N34

Estructura

Digitos

Descripcién

Detalles / politicas

Ingrese el codigo de la pieza a
la cual se le realizara la salida
de la bodega

La pieza debe estar creada
en el maestro de piezas en
la Lista de Materiales

Nombre del campo:

NUMERO DE ORDEN

Ejemplo :

500310

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Seleccione la orden a la cual se
le realizard la salida de Ila
bodega

Puede ser una orden de
compra o de produccion de
acuerdo al tipo de salida
gue se encuentre realizando

Nombre del campo:

ID ALMACEN

Ejemplo :

PP1010

Estructura

Digitos

Descripcién

Detalles / politicas

Almacén que dispondra los
productos a salir de la bodega

Es un campo obligatorio y el
almacén debe estar creado
y configurado en Datos de
ID de almacenes

Nombre del campo: ZONA
Ejemplo : 1020 A
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Zona del almacén de la cual se
dispondré la salida de productos

No es un campo obligatorio
si no se ha configurado la
Zona de los almacenes




Nombre del campo: | REF DE LM
Ejemplo : IVA
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Cddigo de Referencia del Libro
Mayor

Puede ser o no obligatorio,
de acuerdo a la
configuracion realizada.
Deben haberse creado en el
sistema previamente

Nombre del campo: UDM /LDM
Ejemplo : KG
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Unidad de medida de Inventario

Su creacion se realiza en la
lista de Materiales. Max
alimenta automaticamente
éste campo

Nombre del campo:

UDM COMPRAS

Ejemplo :

KG

Estructura

Digitos

Descripcién

Detalles / politicas

Unidad de medida de Compra

Su creacion se realiza en la
lista de Materiales. Max
alimenta automaticamente

éste campo
Nombre del campo: CANTIDAD
Ejemplo : 200
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Cantidad a enviar desde el|La cantidad puede ser

almacén seleccionado del

producto en referencia

negativa para los reintegros
de planta

Nombre del campo:

DISPONIBLE ANTES

Ejemplo : MP0102

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Cantidad disponible en | Max calcula
inventario actualmente. Previa | automaticamente éste
a la salida en referencia campo

Nombre del campo:

ID PLANIFICADOR

Ejemplo :

RRR

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Cddigo de la persona
encargada de la planificacion de
ésta pieza

Su creacion se realiza en la
lista de Materiales. Max
alimenta automaticamente
éste campo

Nombre del campo:

ID COMPRADOR

Ejemplo :

CBL

Estructura

Digitos

Descripcién

Detalles / politicas

Cddigo de la persona
encargada de la compra de ésta
pieza

Su creacion se realiza en la
lista de Materiales. Max
alimenta automaticamente
éste campo




Nombre del campo:

| SALDO PENDIENTE

Ejemplo :

100

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Cantidad de la orden que falta
por sacar del almacén

Esta informacion la
suministra automaticamente
MAX basado en la orden en
referencia

Nombre del campo:

COSTO SALIDA

Ejemplo : 4625

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Costo al cual se realizara la | Max calcula
salida de todos los items de la | automaticamente éste
orden campo

Nombre del campo:

COSTO UNITARIO

Ejemplo : 11

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Costo al cual se realizara la | Max calcula
salida de una unidad de la | automaticamente éste
orden campo

ANEXO 31. Ajustes de Inventario

NOMBRE DE LA PANTALLA:

AJUSTES DE INVENTARIO

Nombre del campo:

ID PIEZA

Ejemplo :

AO085N34

Estructura

Digitos

Descripcién

Detalles / politicas

Ingrese el cédigo de la pieza a
la cual se le realizara el ajuste

La pieza debe estar creada
en el maestro de piezas en
la Lista de Materiales

Nombre del campo: ID ALMACEN

Ejemplo : PP1010

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Almacén en el cual se realizard | Es un campo obligatorio y el
el ajuste de la pieza | almacén debe estar creado

seleccionada

y configurado en Datos de
ID de almacenes

Nombre del campo: ZONA
Ejemplo : 1020 A
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Zona del almacén en el cual se
encuentra la pieza a la cual se
le realizaré el ajuste

No es un campo obligatorio
si no se ha configurado la
Zona de los almacenes en
su compaiiia

Nombre del campo: CANTIDAD

Ejemplo : 200

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Cantidad a ajustar el inventario | La cantidad puede ser
en el almacén y la pieza | negativa

seleccionada




Nombre del campo: | REF DE LM
Ejemplo : IVA
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Cddigo de Referencia del Libro
Mayor

Puede ser o no obligatorio,
de acuerdo a la
configuracion realizada.
Deben haberse creado en el
sistema previamente

Nombre del campo: COSTO AJUSTE

Ejemplo : 4625

Estructura | Digitos Descripcién Detalles / politicas
Valor correspondiente a la | Max calcula
cantidad de piezas ingresada en | automaticamente éste
el campo Cantidad y que | campo.
equivalen a la cantidad
ajustada.

Nombre del campo: DISPONIBLE

Ejemplo : 25

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Cantidad correspondiente a las | Esta informacion la
existencias actuales de la pieza | suministra automaticamente
en referencia en el almacén | MAX basado en Ilas

seleccionado

existencias por pieza y por
almaceén

Nombre del campo:

ULTIMA FECHA
RECUENTO CICLICO

Ejemplo :

22/10/2000

Estructura

Digitos

Descripcién

Detalles / politicas

Fecha en la cual se realizo el
ultimo recuento ciclico

Este campo lo ilustra
automaticamente MAX

Nombre del campo:

COSTO UNITARIO

Ejemplo : 1279,823

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Costo equivalente al ajuste de | Max calcula
una unidad del producto en | automaticamente éste
mencion campo

Nombre del campo: ID PLANIFICADOR

Ejemplo : RRR

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Cadigo de la persona | Su creacién se realiza en la

encargada de la planificacion de
ésta pieza

lista de Materiales. Max
alimenta automaticamente
éste campo

Nombre del campo:

ID COMPRADOR

Ejemplo :

CBL

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Cddigo de la persona
encargada de la compra de ésta
pieza

Su creacion se realiza en la
lista de Materiales. Max
alimenta automaticamente
éste campo




ANEXO 32. Recuento Ciclico

NOMBRE DE LA PANTALLA:

RECUENTO CICLICO.

Nombre del campo:

ID PIEZA

Ejemplo : A085N34

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Ingrese el codigo de la pieza a | La pieza debe estar creada
la cual se le realizara el | en el maestro de piezas en
recuento ciclico la Lista de Materiales

Nombre del campo: ID ALMACEN

Ejemplo : PP1010

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Almacén en el cual se | Esuncampo obligatorioy el

encuentra la pieza a la que se le
realizara recuento ciclico

almacén debe estar creado
y configurado en Datos de
ID de almacenes

Nombre del campo: ZONA
Ejemplo : 1010 A
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Zona del almacén en el cual se
almacena la pieza para realizar
un recuento ciclico

No es un campo obligatorio
si no se ha configurado la
Zona de los almacenes

Nombre del campo:

CANTIDAD

Ejemplo :

200

Estructura

Digitos

Descripcién

Detalles / politicas

Campo en el cual se ingresa la
cantidad fisica

MAX NO permitir4 realizar
transacciones que se
encuentren por fuera de la
tolerancia establecida

Nombre del campo: REF DE LM
Ejemplo : IVA
Estructura | Digitos | Descripcion Detalles / politicas

Cddigo de Referencia del Libro
Mayor

Puede ser o no obligatorio,
de acuerdo a la
configuracion realizada.
Deben haberse creado en el
sistema previamente

Nombre del campo: DIFERENCIA

Ejemplo : 31

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Campo correspondiente a la | MAX calcula
cantidad existe en el sistema | automaticamente éste
menos la cantidad fisica. campo.

Nombre del campo:

DISPONIBLE ANTES

Ejemplo : 320

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Cantidad disponible en | Max calcula
inventario actualmente. | automaticamente éste
Cantidad previa al recuento | campo

ciclico




Nombre del campo:

ULTIMA FECHA
RECUENTO CICLICO

Ejemplo :

22/10/2000

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Fecha en la cual se registro el
altimo recuento ciclico

Este campo lo ilustra MAX
automaticamente

Nombre del campo:

COSTO UNITARIO

Ejemplo : 4521,835

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Costo correspondiente a la | Max calcula
diferencia por unidad entre el | automaticamente éste
inventario existente en el | campo
sistema y el real

Nombre del campo: % TOLERANCIA

RECUENTO CICLICO

Ejemplo : 10

Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Porcentaje permitido de | Debe configurarse, si se

variacion en el recuento ciclico

desea, en Mantenimiento de
Piezas de Inventario

Nombre del campo:

$ TOLERANCIA
RECUENTO CICLICO

Ejemplo :

1800

Estructura

Digitos

Descripcion

Detalles / politicas

Costo permitido de variacién en
el recuento ciclico

Debe configurarse, si se
desea, en Mantenimiento de
Piezas de Inventario

ANEXO 33. Ajeno al Inventario

Nombre de la pantalla:

AJENO AL INVENTARIO

Nombre del campo: NUMERO DE ORDEN
Ejemplo : 700310
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Seleccione la orden a la cual se
le realizaréa la entrada a bodega
Nombre del campo: UDM COMPRAS
Ejemplo : KG
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas

Unidad de medida de Compra

Su creacion se realiza en la
lista de Materiales. Max
alimenta automaticamente
éste campo




Nombre del campo: | CANTIDAD
Ejemplo : 200
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Cantidad a ingresar al almacén | La cantidad debe
del producto en referencia corresponder a la orden a
no ser que se permitan
exceso en las entradas
Nombre del campo: COSTO UNITARIO
Ejemplo : 732,98
Estructura Digitos | Descripcion Detalles / politicas
Costo de una unidad de la pieza | El célculo total de la orden
a ingresar lo calcula MAX
Nombre del campo: REF DE LM
Ejemplo : IVA
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Cddigo de Referencia del Libro | Puede ser o no obligatorio,
Mayor de acuerdo a la
configuracion realizada.
Deben haberse creado en el
sistema previamente
Nombre del campo: ID COMPRADOR
Ejemplo : CBL
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Cadigo de la Su creacion se realiza en la
encargada de la compra de ésta | lista de Materiales. Max
pieza alimenta automaticamente
éste campo
Nombre del campo: FECHA ENTRADA
Ejemplo : 22/10/2002
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Fecha en la cual se registra la | Este campo lo ilustra
entrada al almacén automaticamente MAX
basado en la fecha actual
Nombre del campo: SALDO PENDIENTE
Ejemplo : 120
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Cantidad de la orden que falta | Esta informacién la
por ingresar al almacén suministra automaticamente
MAX basado en la orden en
referencia
Nombre del campo: COSTO ENTRADA
Ejemplo : 4625
Estructura | Digitos Descripcion Detalles / politicas
Costo al cual se realizara la | Max calcula
entrada de todos los items de la | autométicamente éste
orden campo




