
REPETITIVA 

AVANZADA 



Objetivos 

• Identificar las diferencias entre ordenes de 

trabajo y Repetitiva Avanzada.

• Comprender el flujo operacional de la Producción 

en el módulo de Repetitiva Avanzada.



Agenda

• Concepto de Repetitiva

• Ordenes de Trabajo Vs. Repetitiva.

• Características de Repetitiva

• Conceptos Básicos

• Configuración Inicial

• Línea de Producción

• Programas Repetitivos

• Lista de Selección

• Orden Acumulada

• Transacciones Repetitiva

• WIP



MANUFACTURA REPETITIVA

Es un mecanismo  de control del proceso de 

producción en donde varios artículos con 

rutas similares, se fabrican a través del 

mismo proceso. Los productos pueden ser 

fabricados en lotes separados o de forma 

continua.  

La producción en un ambiente repetitivo no 

es función de la velocidad o el volumen.



Repetitiva permite:

• Definir cantidades diarias a producir de un 

artículo (o programa)  

• Reportar el avance de producción (utilización de 

recursos, componentes) sin necesidad de tener 

órdenes de trabajo.

• Mantener el inventario de componentes en el 

centro de trabajo con los requerimientos del 

programa en un periodo de tiempo

• Reportar con postdeducción el avance (Salida de 

componentes, utilización de recursos y recibo del 

artículo repetitivo en una sola función de QAD).



Ordenes Trabajo vs. Repetitiva

Lun Martes

1371 1500 0

1372 0 5000

1273 3000 0

4500 5000

Ordenes por

Cada Artículo

Programa para la Línea



REPETITIVA AVANZADA

• Programa Línea de Producción

•Los costos de producción se

registran por orden acumulada 

en un periodo

• Cantidades reportadas contra 

un programa

• Costos de WIP son  relativamente 

constantes 

• La programación se hace diario,

ORDEN DE TRABAJO 

• Ordenes por articulo Especifico

•Los costos de la orden de trabajo 

son detallados por orden

• Cantidades reportadas de

acuerdo con la orden 

• Costos de trabajo en proceso son 

altos y variables

• Producir una cantidad especifica 

de un artículo en cierta fecha

Ordenes Trabajo vs. Repetitiva



Orden de Trabajo 

Fabricar : 100 Unidades de un artículo          

específico

Características :

• Reportar contra las 100 unidades

• Cerrar la orden de trabajo cuando termine las 

unidades

• Costos por Orden de Trabajo 

• Consumo de materiales por 100 unidades 

Ordenes Trabajo vs. Repetitiva



Programas Repetitiva

• 01/01/07        1000

• 02/01/07 800

La programación se realiza por varios artículos a la 

vez en un mismo programa

Características 

• Reportar contra el programa. 

• Envío de materiales para suplir la programación.

• Cerrar la programación a la semana, mensual, etc.

• Costos acumulados por el articulo en el periodo de 

costos. 

Ordenes Trabajo vs. Repetitiva



Características Repetitiva 

• Se maneja Límite de capacidad por Línea de 

Producción

• Manejo de tiempo de cambio entre productos 

• Medición del cumplimiento de la programación real 

contra la planeada. 

• Reportes de inventario de materias primas y productos 

en proceso por centro de trabajo.

• Control de producto en proceso si es requerido



Conceptos Básicos 

• Línea de Producción : Grupo de centros de 

trabajo dedicados a  la manufactura de productos 

específicos.

• Programa : Cantidades programadas que se van a 

fabricar en la Línea de Producción en fechas 

específicas.

• Post-deducción : Consumo automático de 

materias primas y productos en proceso con base en 

la cantidad de producto recibido. Consumo con base 

en la estructura estándar. 



Conceptos Básicos 

• Lista de Selección : Selección de materias 

primas y productos en proceso de bodega para 

cumplir con los requerimientos de un centro de 

trabajo.

• Transferencia Lista de Selección : Mover 

materias primas y productos en proceso de la 

ubicación al correspondiente centro de trabajo.

• Operación de Control : Operación utilizada 

para reporte de producción y MO.



Conceptos Básicos 

• Almacén: Unidad utilizada para la planeación y control 

de inventario

• Estructura de Producto/Fórmula: Componentes 

de artículo final o semielaborado

• Ruta/Proceso: Secuencia de operaciones para 

fabricar los productos.

• Orden Acumulativa: Acumula costos y cantidades, 

para hacer el seguimiento del trabajo en proceso (TEP)



Configuraci
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Configuración Inicial

• Almacenes y Direcciones

El código del Almacén debe estar registrado en los códigos de 

Direcciones.

1.1.13 Mnto Almacén

2.12 Mnto Código Direcciones



• Centros de Trabajo y Ubicaciones

Para la realización de la Post-deducción automática desde los 

Centros de Trabajo, los códigos del CT deben ser iguales al 

código de las ubicaciones.

Configuración Inicial

1.1.18 Mnto Ubicación 14.5 Mnto Centro Trabajo



• Ventajas

- Recibir completas las unidades del material para el programa,  

en el Centro de Trabajo.

- Post-deducción del Material.

- Usar Listas de Selección.

Configuración Inicial



Configuración Inicial

• Estructuras y Rutas

Verificar los códigos de las Rutas y Estructuras para el articulo 

en el almacén, para asegurarse que las Ordenes Acumulativas 

tienen la información correcta.

1.4.1 - 1.4.7 - 1.4.17



Configuración Inicial

• Datos Artículos

- Código Comp./Manuf: Configurar L para los artículos 

manufacturados en una Línea de Producción.

- Códigos Secuencia Corrida: Permite programar los artículos de 

acuerdo a las preferencias de fabricación: (Colores, 

Presentaciones)

- Op por Rendimiento: SI: El porcentaje de rendimiento se realiza 

para el artículo padre y no para los componentes



Configuración Inicial



Configuración Inicial

• Estructuras de Producto y Códigos de Op.

Para que la Post-deducción ocurra, se debe configurar en la 

Estructura de Producto (13.5), un código válido de Operación 

definido en la Ruta (14.13.1)



Configuración Inicial

• Rutas

- Operación Control: Identificar las operaciones en donde se 

reporta producción y MO. Si se reporta en la ultima operación, 

configure todas las Op menos la ultima como NO.

Generalmente en estas Op se mantienen con inventario cero.

- Reporte Automático MO: Si la MO estándar es reportada 

automáticamente por la transacción de post-deducción.

- Mover Siguiente Op: Avance automático de una operación a la 

siguiente, para recibir las unidades en la última Op.



Configuración Inicial

Mnto Ruta (14.13.1)



Configuración Inicial

• Subcontrato y Centros de Trabajo

El código del Proveedor (2.3.1) debe corresponder al Centro de 

Trabajo (14.5)

Recomendación: Un centro de Trabajo de Subcontrato

por cada Proveedor



Configuración Inicial

• Líneas de Producto y Costos

- Los costos provienen de los Centros de Trabajo y 

los datos de la Ruta

- El Programa de Producción proviene de los datos 

de la Línea.



L

L

í

í

neas de

neas de

Producci

Producci

ó

ó

n

n



Líneas de Producción

• Mantenimiento Línea de Producción (18.22.1.1)

Uno o más artículos pueden ser producidos en una LP y el 

mismo articulo puede ser producido en varias LP.

Cuando se producen múltiples artículos en la misma Línea de 

Producción, se puede lograr mayor eficiencia al producir los 

artículos en cierto orden.  Las Secuencias de Corrida permiten 

parametrizar el orden o la secuencia en la cual los artículos son 

programados en una Línea de Producción.



Líneas de Producción

• Mantenimiento Línea de Producción (18.22.1.1)

Tasa básica de Producción.

Puede variar según el día o turno

Secuencia en la cual las Ordenes 

Planeadas son ingresadas a la

LP cuando se utiliza la 

Aprobación Programa Repetitivo 

(23.8)



Asignación Línea 

• Mnto Asignación de Línea (18.22.1.11)

Artículos son producidos en más de una línea.  

Total % debe ser 100%

Línea Primaria NO en 

El Mnto Línea Producto



Configuración Turnos

• Define la capacidad de la línea 

• Cuantos cantidad hace por Hora 

• Reporte de producción por turnos 

• Factor de productividad por turno 

• Programación de Línea



Configuración de Turnos

• Mnto Turnos (18.22.1.22)

Definir las horas normales para cada turno durante el día.  

Configurar un turno por almacén o por línea de producción.



Cambio de Línea

• Mnto Cambio de Línea (18.22.1.6)

Tiempos de cambio entre artículos dentro de la misma línea.



Programaci
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Programación Repetitiva

• Cantidades que se van a producir 

• Ordenes Planeadas por el MRP.

• Días de producción

• Rutas/Estructuras 

• Líneas de producción

• Orden Acumulada : Combinación de artículos, Almacenes, 

líneas de producción, estructuras de producto y rutas.



Programación Línea

Fecha

07/18/07

07/19/07

07/20/07

07/21/07

Monto 

1000

1200 

1500

1000

Artículo

0001

1001

2041

3014



Banco de Trabajo

• Mantenimiento Banco de Trabajo 

Programa Línea (18.22.1.10)

– Crear Programas de Repetitiva.

- Programa esta basado en la capacidad finita de la 

línea.

- El programa se realiza hacia adelante.

- Las líneas pueden ser actualizadas o creadas por las 

Ordenes Planeadas del MRP.



Banco de Trabajo

- Cuando las ordenes del MRP son aprobadas, estas son 

ingresadas al Programa.

- La Secuencia de Corrida es usada cuando se aprueban las 

ordenes planeadas en la Aprobación del Programa Repetitivo 

(23.8).

- Las líneas en el Banco de Trabajo son de Simulación y no son 

consideradas por el MRP hasta que se copie al Programa 

repetitivo usando la Actualización del Programa (18.22.1.18)



Banco de Trabajo

-Ingresar al programa Líneas

-Modificar Cantidades

-Borrar líneas



Banco de Trabajo

• Secuencia 

- Fecha de Vencimiento

- Secuencia Primaria (MRP)

- Secuencia Secundaria (MRP)

- Código de Articulo

• Capacidad

- Programación hacia adelante con base en la capacidad de la 

línea.  Suma de las capacidades por turno 

CAPACIDAD 

CAPACIDAD 

Capacidad de la línea * Productividad * num. Horas



Actualización Programa

• Actualizar Programa Repetitivo (18.22.1.18)

– Cambia las Líneas Programadas en el Banco de Trabajo a un 

Programa Repetitivo

– Actualización una vez aprobada la programación 

– Borrar o guardar la Simulación del Banco de Trabajo



Actualización Programa



Actualización Programa

• Mantenimiento Programa (18.22.2.1)

­ Entrar diariamente programas para cada línea de producción.

­ Si tiene múltiples turnos, el programa representa el total de 

todos los turnos.



Explosión Programa

• Explosión Programa (18.22.2.4)

- Una vez se actualice el programa se debe explotar para crear 

requerimientos necesarios de materiales para soportar el 

programa.



Implementación 

Mantenimiento de Turno 

* Turno  * Horas * Productividad

• Turno 1 : 8 Horas  100%

Mantenimiento Línea de Producción

* Artículos    * Capacidad 

• 02-0005 125/Hrs

• 04-0005 100/Hrs

Mantenimiento Cambio de Línea

* Tiempo para Cambio

• 02-0005 - 04-0005 = 2/Hrs

• 04-0005- 02-0005 = 3/Hrs

Banco de Trabajo Programa Línea

• Programación MRP 

• 1050 02-0005

• 1200 04-0005 

• 1300 02-0005

P
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Lista de Selección 

• Calcula cuanto material necesita para cumplir con una 

programación. 

• Calcula requerimientos por centro de trabajo 

• Reabastece fácilmente el Centro de Trabajo

• Mover el inventario de la Programación al Centro de 

Trabajo.

• Centro de Trabajo = Ubicación. 



Lista de Selección

Cálculo de la Lista de 

Selección (18.22.3.1)  

Impresión Lista de 

Selección   (18.22.3.5)

•Cálculo las    

cantidades 

necesarias en el 

centro 

de trabajo

• Asig. Detallada

• Imprimir  

lista Selección

Transferencia Lista

Selección (18.22.3.6)   

• Transferir

Inventario

LISTA DE SELECCIÓN 

Cant Artículo       Lote num.

30                 A 70-31

50                            B                              40-19

80                            C                             15-511



Lista de Selección

• Cálculo Lista de Selección (18.22.3.1)

- Determina la disponibilidad de Inventario y los requerimientos 

en cada Centro de Trabajo.

- Donde están las existencias.

- Asigna el Inventario.

- Crea una Lista de Selección para cada Ubicación - Centro de 

Trabajo.

El sistema no crea una Lista de Selección si hay suficiente inventario en el CT.



Lista Selección

- Usar Inventario en el CT

- Requerimientos Detallados:

Articulo Componente

Articulo padre

Fecha Vencimiento – Inicial

Cantidad Requerida



Lista de Selección

• Impresión Lista de Selección (18.22.3.5)

En la impresión el inventario es seleccionado.



Lista de Selección 

• Transferencia Lista de Selección 

(18.22.3.6)

­ Mover el inventario de una ubicación al centro de 

trabajo 

­ Modificar cantidades a transferir 

­ Enviar productos a almacenes diferentes.

­ Transacciones ISS-TR/RCT-TR

­ Después de la Transferencia se elimina la Lista de 

Selección.

­ No hay consecuencias contables. 



Listas de Selección 



Lista de Selección 

• Imprimir 

• Imprimir Lista de Selección (18.22.3.5) 

• Estado del inventario seleccionado. 

• Borrar

• Borrar Lista de Selección Repetitiva (18.22.3.9)

• Estado de inventario sin Asignar. 

• Reversar efecto de la lista de recolección.

• Cancelar

• Cancelar Lista de Selección Repetitiva (18.22.3.8)

• Estado del inventario asignado.

• Inventario puede ser nuevamente seleccionado. 



Programación Repetitiva 

Mantenimiento 

Programación 

(18.22.1.10)

(18.22.2.1)

Explosionar 

Programación

Repetitiva

(18.22.2.4)

Lista de 

Selección 

Repetitiva 

(18.22.3)

LINEA DE PRODUCCIÓN

REPORTE 

INVENTARIO

Requerimiento de Componentes 

P



Transacciones 

Transacciones 

Repetitivas

Repetitivas



Transacciones Repetitiva

• Las transacciones Generan el Movimiento de 

Material y el Reporte de MO manual o por Post-

deducción.

• Existen 9 Transacciones para Reportar

• Transacciones afectan la Cola de entrada, Cola de 

Salida y Cola de Rechazo de las Operaciones.

R

E S

10



Transacciones Repetitiva 

INVENTARIO 

POSTDEDUCCIÓN  

TIEMPO ALISTAMIENTO   

DESPERDICIO  

RECHAZADOS   

RETRABAJADOS  

TIEMPO MOVIDA  

AJUSTE TEP   

MO NO PRODUCTIVA  

TIEMPO PARO   

Orden 

Acumulada



Operaciones de Control 

10 20 30 40

Operaciones de Control : 

Operación donde se va a controlar la producción. 

Operación para reportar productos manufacturados

Reportar Mano de Obra 

No No No

SI



Orden Acumulada

Orden Acumulada agrupa los costos y cantidades para

controlar el trabajo en proceso (TEP), es creada por

Almacén, número de articulo, línea de Producción,

Código de Ruta y Estructura, Fechas de Inicio y Fin.

1. Automáticamente por el sistema (18.22.13 )

2. Mnto Orden Acumulada (18.22.6): Permite crear ordenes 

acumuladas manualmente o para eliminar ordenes 

acumulativas

3. Creación Ordenes Acumuladas (18.22.11): Permite crear 

ordenes acumuladas por adelantado, Esto impide al sistema 

crearlas durante transacciones repetitivas, y asegura un mejor 

tiempo de respuesta para artículos con muchos componentes.



Transacción de Post-deducción

• Transacción Post-deducción (18.22.13)

­ Única función que Post-deduce Materiales.

­ Reportar: Cant. Procesadas, rechazadas, desperdicio y 

horas laborales.

­ Post-deducir la MO estándar y los Indirectos (Auto 

Reporte MO = SI)

­ Componentes son Post-deducidos para la cantidad 

procesada.

­ Códigos de Razón.



Transacción Post-Deducción 

• Reporte por Empleado

• Artículo y operación 

• Ruta y estructuras alternas 

• ID : Identificación orden acumulada 

• Cant. Procesada = Cant. Procesada + Cant. 

Desperdicio + Cant. Rechazada



Transacción Post-Deducción 

RECHAZAR A LA OPERACIÓN :  

R

E S10

R

E S20

Op en donde las cantidades rechazadas deben ser ingresadas.



Transacciones  Post-Deducción  

• Modificación Postdeducción: Cambio en los 

componentes correspondientes a la estructura o fórmula 

estándar.

• Cambiar montos 

• Adicionar cantidades 

• Utilizar artículos sustitutos 

• Cambiar ubicaciones 



Transacción Post-Deducción 

Modificaciones Postdeducción



Transacciones MO

• Transacciones MO (18.22.14, 18.22.15, 18.22.20)

­ Reportar MO de Preparación y corrida para las Op control 

y No control.



Transacciones de Rechazo

• Transacción Post-Deducción (18.22.13)  graba 

costos en la operación.

• Transacciones Rechazadas (18.22.16), no hace 

post-deducción.

• La unidades rechazadas pasan de la cola de salida 

de la operación, a la cola de rechazos de la misma o 

a la cola de rechazo de una operación anterior.



Transacciones Rechazadas



Transacción Retrabajo

• Transacción Retrabajo (18.22.13) (18.22.17)

Reportar Retrabajo después de que las cantidades son rechazadas.

Las cantidades Rechazadas salen como negativas en cola de salida de 

la Op en donde el rechazo ocurrió, y positivo en la cola de entrada de 

la Op, donde se va a realizar el retrabajo.



Transacciones Retrabajo

HORAS DE 

RETRABAJO Y 

COMPONENTES 

ACICIONALES 

PUEDEN SER 

REPORTADOS

R R

E S20E S10

R R

E S20E S10



Transacción Retrabajo 

• Cantidades rechazadas

• Transacción Post-deducción (18.22.13)

• Rechazar a la operación 

• Transacción de Retrabajo (18.22.17) : Mover 

los artículos a la línea de producción. 

• A la operación y A la cola 



Transacciones Desperdicio

• Transacción Desperdicio (18.22.18) (18.22.13)

Remover cantidades de cualquier cola de la Op sin 

Postdeducción.



Transacciones Desperdicio

R

E S20

R

E S20

Cola de Rechazo 

Cola de Salida 

R

E S

20

Cola de Entrada 



Transacciones de Movimiento

• Transacción de Movimiento (18.22.19)

R R

E S

20

E S

10

R

E S

Op

Transferir el Inventario de  

la cola de salida a la cola de 

entrada de la siguiente Op o 

al de inventario final.



Control del WIP

R

S

10

R

E S

20

R

E S

30



Transacciones Repetitiva 

Operación 10

Operación 20

Producción 

PRÓX.

OPERACIÓN 

Desperdicio 

Rechazado  

Retrabajo 



Transacción Ajuste WIP 

• Transacción Ajuste WIP (18.22.21)

• Cantidades de la cola de salida, entrada y 

rechazo pueden ser ajustadas. 

• No hay Post-deducción  

• Transacción CG en la cuenta de TEP. 



Tiempo Paro y MO No 

Productiva 

• Transacción Tiempo Paro (18.22.20): Mano de obra 

no productiva que se utilizó en operaciones de 

fabricación (Falta de materiales)

• Retroalimentación MO no Productiva (18.22.22):Es el 

tiempo de mano de obra que no esta relacionado 

directamente con la producción (Reuniones, Manto. 

Preventivo) o tiempo inactivo del centro de trabajo.

• No hay cargos al WIP



Tiempo Paro y No Productiva 

P



Archivo de Control

• Archivo de Control (18.22.24)



Archivo de Control

• Archivo de Control (18.22.24)

- Número Lista Selección

- Transferir el WIP (Cierre Orden Acumulada)

- Método Fin Efectivo: Cálculo de las Fechas Inicial y Final de la Orden 

Acumulada

(1): Periodo Contable

(2): Calendario del Mes

(3): Cubrir un número de Días

- Fin Días Efectivos: Cuando el Método Fin Efectivo es (3)

- Incluir el rendimiento: Rendimiento Op de Rutas se incluye en el costo 

de la Orden

- Balance TEP cero: Determina en que manera son afectadas las 

cantidades de cola en las operaciones de no control, cuando se reporta 

la producción a operaciones siguientes.



Balance TEP en Cero

• NO

10

20 30

40

20 E

20 S

20 E

20 S

20 E

Se reportan 15 en la Op. 40

15 S

15 E

15 S

Saldo 5 Unidades en 

30

Se reportan 20 en la Op. 20



Balance TEP en Cero

• SI

10

20 30

40

20 E

20 S

20 E

20 S

20 E

Se reportan 15 en la Op. 40

15 S

15 E

15 S

Saldo 5 Unidades en 

20

Se reportan 20 en la Op. 20



Cierre Orden

Cierre Orden

Acumulada

Acumulada



Cierre Orden Acumulada

• Cierre Orden Acumulada (18.22.10)

- Cerrar Ordenes Acumuladas sobre la fecha final.

- Cuando se cierra la Orden Acumulada, genera el 

movimiento contable.

- Cuando Transferir el WIP esta en SI, los balances de las 

colas son transferidos a la nueva Orden Acumulada.



Cierre Orden Acumulada



REPORTES

• Reporte Utilización de Línea (18.22.1.15): Indica el 

porcentaje de utilización de la línea de producción.

• Reporte Status TEP (18.22.4.11): Indica que 

cantidad se encuentra en cada cola de las  

operaciones.

• Rep. Análisis de Desperdicio (18.22.4.3): Indica la 

cantidad de desperdicio por artículo, la causa y el 

porcentaje.

• Rep. Costo de la Orden Acumulada (18.22.4.10):

Reporte el costo total de la orden acumulada.



REPORTES

• Rep. Eficiencia por Empleado (18.22.4.23):

Reporta las cantidades procesadas, el tiempo de 

corrida, el tiempo estándar y el % de eficiencia = 

((Tiempo estándar/Tiempo corrida)*100). 

• Rep. Productividad por Empleado (18.22.4.20): 

Reporta el 

% Productividad = (100*Horas Estándar)/Horas 

Producidas

% Utilidad = (100*Horas producidas)/ Total Horas


