
APS: UNA HERRAMIENTA PARA LA GESTIÓN
DE LA PRODUCCIÓN Y LA OPTIMIZACIÓN

DE LA CADENA DE ABASTECIMIENTO
Santiago Aguirre Mayorga'

Resumen, En este artículo se describen los sistemas avanzados de
planeación y programación (APS).Se presenta su evolución desde el
MRP, pasando por la Teoría de las Restricciones. Se presentan sus
principales características y se analizan casos de implantación para
determinar los principales factores a tener en cuenta para obtener los
beneficios esperados de ésta. Finalmente se analizan las tendencias
a nivel mundial y nacional con respecto a estos sistemas.

Abstract: This paper describes the Advanced Planning and Scheduling
Systems (APS), their evolution from MRP, and their main features and
functions; the Theory of Constraints is also reviewed. Implementation ca-
ses are analyzed in order to determine the main factors that must be
considered so as to benefit from the application of an APS. Finally, trends
in the use of APS both in Colombia and worldwide are analyzed.

1. INTRODUCCIÓN

Uno de los propulsores del desarrollo de las tecnologías de informa-
ción, han sido los sistemas y metodologías para la gestión de la pro-
ducción e inventarios. Estos modelos se soportan en la tecnología
informática para el manejo de la gran cantidad de variables e infor-
mación, cuya oportunidad es vital para obtener los resultados espe-
rados.

Los mismos se pueden resumir en el mejoramiento de la producti-
vidad y, por ende, de la competitividad, que es lo que buscan las em-
presas cuando implantan este tipo de tecnologías [Rueda, 1997J. Es así
comola tecnología informática y la globalización han sido los propulsores
más importantes de un cambio estratégíco en los últimos tiempos,
como lo revela el estudio realizado en 900 empresas manufactureras
alrededor del mundo por Deloitte & Touche, en el que se evidencia que
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la producción basada en economías de escala ha sido reemplazada por
estrategias como la innovación a través del desarrollo de nuevos pro-
ductos [Globalization, 1998].

Se ha pasado, pues, de la producción en masa a la parametrización de
los productos, donde los clientes exigen una mayor rapidez en el desa-
rrollo, manufactura y entrega de productos, así como un mejor servicio
postventa [Globalization, 1998]. Para responder a estas exigencias, las
empresas necesitan de una adecuada planeación y ejecución de toda la
cadena de abastecimiento, soportada en las mejores prácticas y en la
tecnología adecuada. En este artículo se explora el origen y desarrollo de
estas tecnologías,desde elMRP (Material Requirements Planning) hasta
10 que hoy se conoce como APS (Advanced Planning and Scheduling).
De este último, se analizan sus características, implantación y futuro.

2. ORIGEN DEL MRP y DESARROLLOS POSTERIORES

A mediados de los años setenta las empresas manufactureras no
contaban con los recursos informático s adecuados para el manejo de
la gran cantidad de información que implicaba la planeación de la pro-
ducción o compra de los componentes con base en la demanda de un
producto terminado. Por ello se crea un algoritmo que basado en un
soporte informático permitía responder a las preguntas de qué, cuánto
y cuándo se debe producir y comprar. Es así como surge el MRP inicial
como un modelo para la planeación de la producción y gestión de
inventarios.

Para la década de los ochentas, los paquetes de MRP incluyeron
módulos para la generación de pronósticos, la planeación maestra de
producción, la planificación de la capacidad y el control de planta. De
esta forma se cerraba la brecha entre la planeación de la producción (y
capacidad) con la ejecución y control de la producción, por 10 que se
denominó a este modelo MRP de ciclo cerrado [Adam, 1994].

Estos sistemas significaron un gran avance en la gestión de produc-
ción; sin embargo, no se lograba una completa integración con otras
áreas de la empresa, ya que los pronósticos se construyen a partir de
unas ventas históricas, que vienen de la gestión comercial, proceso
que no se encontraba integrado al MRP de ciclo cerrado. De igual forma,
era necesario establecer los costos de la producción y planear los re-
cursos financieros necesarios para su ejecución. Esta integración se
logró con el MRPIl (Manufacturing Resource Planning).

Aprincipios de los años noventas se incrementó el alcance del MRPII
y se llegó a tener un sistema que integraba todos los procesos de la
empresa, al que se le denominó ERP (Enterprise Resource Planning).
Estas soluciones han sido establecidas por empresas manufactureras
y de servicios a nivel mundial, logrando integrar la planeación y eje-
cución de la producción con los procesos fmancieros, de abastecimiento,
ventas y distribución de recursos humanos.
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Apesar de la gran acogida de los ERP, estos sistemas no están exen-
tos de debilidades en las denominadas mejores prácticas y procesos
en los que se basa. Parte de estas debilidades están asociadas al cora-
zón del ERP, que no es más que un sistema MRP convencional
[Bartholomew, 1997], que en opinión de algunos autores y de muchas
empresas que lo han implantado, tiene debilidades en la programa-
ción de la producción y no ha podido mantenerse acorde con las nue-
vas exigencias de la manufactura [Bartholomew, 1997], [Umble y
Srikanth, 1997], [Franks y Keith, 1995].

Para superar la debilidades del MRP, se desarrollaron los MES
(Manufacturing Execution Systems), los FCS (Finite Capacity Scheduling)
y sistemas como el OPT (Optimized Production Technology) de la Teoría
de Restricciones (TOC).Estos nuevos sistemas se añadieron a los ERP
iniciales y también se consolidaron en sistemas especializados para
la programación de producción y optimización de la cadena de sumi-
nistro y que recibieron a mediados de los noventas la denominación
de APS. Estos sistemas, enmarcados en teorías como TOCy modelos
de optimización, han logrado superar algunas de las debilidades del
MRP y demás antecesores. La Figura 1 muestra la evolución histórica
de los diferentes modelos aquí reseñados hasta llegar a los APS así
como los modelos que probablemente le sucederán.

Figura 1. Evolución histórica de los APS
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3. LAS DEBILIDADESDELOSMRP / ERP ENLAPROGRAMACIÓN

DELAPRODUCCIÓN

Uno de los problemas más frecuentes en la implantación de MRP/
MRPII, son los supuestos en los que se basa, como lo revela la investiga-
ción realizada por la Universidad de Minnesota en 1980, en la que se
indagó al, 700 empresas miembros de APIeS (American Production and
Inventory Control Society), sobre los problemas más frecuentes en la im-
plantación de MRPII[Machuca et al.,1995]. Más del 20% de los encues-
tados señalaron que los problemas más determinantes estuvieron
relacionados con el personal y apoyo de la alta gerencia, seguido por un
15% de los encuestados que señalan que los supuestos o lógicas del
modelo no se adecuaron a la realidad. Dichos supuestos son:
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• Consideración de capacidad infinita: para que una operación se
pueda realizar es necesario que estén disponible los materiales, la
mano de obra y la maquinaria. MRP asume que éstos siempre van
a estar disponibles; sin embargo, esto no siempre ocurre, por lo que
muchos trabajos se terminan tarde y no se cumple con la fecha de
entrega con base en la cual se realizó la programación.

• Programación hacia atrás: con base en la fecha de entrega de las
órdenes y el tiempo de obtención de producción o de compra, MRP
programa la fecha de iniciación de la actividades de manera retros-
pectiva; es decir, retrocediendo en el tiempo a partir de la fecha de
entrega de los pedidos. Esto trae como consecuencia que se podría
programar la producción o la compra para fechas ya pasadas.

• Tiempos de entrega constantes: el tiempo de entrega de producción
está compuesto por los tiempos de preparación, espera, operación,
cola y transporte. Estos tiempos no son constantes; sin embargo, la
mayor parte de paquetes MRPjERP no poseen un algoritmo que cal-
cule los tiempos de entrega de producción con base en el tamaño del
lote. En la realidad surge otro problema y es que además del tamaño
del lote, los tiempos de entrega varian de acuerdo con los productos
que estén programados y con lo congestionada que esté la planta,
esto es, en la terminología de la TOC, por los eventos dependientes y
las fluctuaciones estadísticas [Goldratt, 19961.Esto obliga a los usua-
rios de MRP/ERP a dar una amplia holgura a estos tiempos,
generándose en muchos casos inventario en exceso.
Estos supuestos han hecho que los usuarios de MRPjERP, usen he-

rramientas complementarias para la programación de la producción,
que en la mayoria de los casos son hojas de cálculo donde se ajustan
los planes de acuerdo con la capacidad y otras restricciones. El alto
costo y el tiempo de implantación de los ERP [Gumaer, 19961, han
influido en la disposición de algunas empresas manufactureras en no
evaluar desarrollos posteriores; sin embargo, existen beneficios po-
tenciales y sistemas que han evolucionado con las necesidades del
mercado.

4. Los SISTEMAS CON CAPACIDAD FINITA (FCS) y LA TEORÍA

DE LAS RESTRICCIONES (TOC)
Los sistemas MRPjERP, generan los planes maestros de producción

para los productos terminados y con ellos se puede validar si existe
capacidad en los centros de trabajo críticos para cumplir con el plan.
Una vez se realiza el MRP, se obtienen las necesidades de producción
y compra de los componentes, basados en capacidad infinita, con lo
que se realiza la planeación de requerimientos de capacidad para va-
lidar si existe capacidad a un nivel más detallado (Figura 2).

Esta validación de capacidad es posterior a la generación de los pla-
nes y es, básicamente, una actividad manual, en la que el programador
tiene que ajustar las órdenes hasta obtener un porcentaje de utiliza-
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ción por debajo del 100% o del porcentaje establecido para cada centro
de trabajo. Los sistemas MRPfERP no dan alternativas con respecto al
balanceo de capacidad, ni sugerencias para la optimización de la pro-
gramación, por lo que el proceso consume gran cantidad de tiempo.

Figura 2_ Planeación con capacidad infinita del MRP/ ERP
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Para dar un mayor soporte al análisis de capacidad, se desarrollaron
sistemas con capacidad finita (FCS), que tomaban las órdenes genera-
das por MRP y automáticamente las reprogramaban para ajustarlas a
la capacidad. Esto se combinó con sistemas de ejecución de manufac-
tura (MES), donde se puede manejar detalladamente la programación
de la producción y los cambios en tiempo real que se producen en ésta
[Gumaer, 1996].

Los sistemas FCS cargan los recursos de acuerdo con la ruta y los
tiempos que consumen en cada centro de trabajo y modifican las fe-
chas y horas de inicio de la producción hasta obtener un programa de
producción factible, considerando la capacidad de los recursos. Uno de
los efectos de este proceso es que se puede alargar el tiempo de entre-
ga de producción y, por lo tanto, se afectan los niveles de servicio y se
obtiene menor throughput [Franks y Keith, 1995].

Esto permite verificar la filosofia de la Teoría de Restricciones
(TOC), que dice que los tiempos de entrega no son determinísticos,
ya que "cualquier regla basada en tiempos promedios va a fallar por
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las fluctuaciones estadísticas" [Smith, 1994]. Estos tiempos son va-
riables y de acuerdo con la TOC son el resultado de la programación
del recurso-restricción. Aparte de lo anterior, la TOC rompe con la
concepción tradicional de productividad, pues afirma que no es malo
tener sin ocupación un centro de trabajo que no es un cuello de bote-
lla, ya que finalmente esto no va a afectar el troughput del sistema
[Goldratt, 1996].

Según la roc, si se programa el recurso-restricción y se hace una
programación hacia atrás (backward scheduling) de los procesos ante-
riores y una programación hacia delante (forward scheduling) de los
procesos posteriores al cuello de botella, se van a obtener menores
inventario s y se va a maximizar el número de unidades producidas y
vendidas (troughput). Esto, combinado con un amortiguador de tiempo o
inventario s antes del cuello de botella, dio lugar al método de progra-
mación de producción Tambor-Amortiguador-Cuerda (TAC),que ha
generado muy buenos resultados en las empresas que lo han implan-
tado [Smith, 1994], [Franks y Keith, 1995].

Las restricciones de capacidad o de mercado no son las únicas limi-
taciones a las que tiene que hacer frente una empresa manufacture-
ra. Existen además restricciones de materiales, de almacenamiento,
de transporte y prioridades en la manufactura, que pueden influir en
la planeación y la programación de la producción. Las primeras versio-
nes de los sistemas APS consideraron estas restricciones [Hill, 1999],
por lo que complementaron a los sistemas de capacidad finita (FCS)y
al TAC (además de esto, algunos sistemas consideraron el Kanban y
Conwip) con algoritmos de optimización, para considerar tanto las res-
tricciones de capacidad, como la escasez de materiales, limitaciones
en almacenamiento, entre otras.

Con la expansión de su mercado, también tuvo lugar la expansión
de su funcionalidad; el desarrollo de la tecnología informática y de los
algoritmos de optimización, como las redes neuronales y los algoritmos
genéticos que fueron involucrados en los APS [Alvord, 1999], permitió
no sólo considerar las restricciones fisicas, sino también los costos
involucrados, como son los de almacenamiento, de preparación, de
producción y de escasez. De esta forma se busca tener no solamente
planes factibles sino los más rentables, para optimizar la producción y
la red de distribución y transporte.

La generación actual de sistemas APS extendió las funcionalidades
del MRP/ERP y según los principales proveedores' incluye las siguien-
tes características, entre las más importantes:

* Información tomada de ¡2 (.www.¡2.com), SAP f-www.sao.com), JDEdwards (.www.idedwards.com),
Manugistics f-www.manugistics.comJ.
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• Optimización de la programación de producción: los APS son sis-
temas con capacidad fmita que combinan sistemas como el TAC y el
Justo a Tiempo (Kanban y Conwip) para la programación de la produc-
ción y el movimiento de materiales de acuerdo con el tipo de proceso
productivo. Adicionalmente, tienen en cuenta todas las restricciones
y costos explicados anteriormente, para generar recomendaciones
sobre programas óptimos de producción, que incluyen la mezcla de
productos, niveles de inventario y secuenciación de órdenes.
Capacidad de promesa: los MRPjERP tienen la capacidad de calcu-
lar el Available to Promise (ATP), que representa la cantidad de in-
ventario que se puede comprometer a un cliente en determinado
periodo de tiempo. Este ATP se calcula con base en la demanda real
(pedidos en firme) y la oferta disponible planeada (dada por el plan de
producción), pero debido a que la validación de capacidad es posterior
a la elaboración del plan maestro de producción (que es de donde se
obtiene el ATP), no se pueden determinar en tiempo real las unida-
des de producto que se pueden comprometer (Capable to Promise)
dada la ocupación, capacidad de la planta y los materiales disponi-
bles. Algunos APS ofrecen calcular esta cantidad en tiempo real.

• Planeación colaborativa: paralelo con el desarrollo del APS ini-
cial, se presentó la revolución de la iniemet, que se convirtió para
las empresas en el medio más eficiente para compartir informa-
ción con sus proveedores y clientes, así como sobre los pronósticos
y planes de producción, para lograr una optimización de inventarios,
no solo a nivel interno, sino en toda la cadena de suministro (Figu-
ra 3). Esto se basa en el concepto de colaboración entre todos los
eslabones de la cadena de abastecimiento, donde se involucran a
los proveedores, productores, clientes (proveedores de los proveedo-
res y clientes de los clientes). La información anteriormente men-
cionada se comparte para poder competir exitosamente con otras
cadenas de suministros. Se pasa, por lo tanto, de la competencia
entre empresas a la competencia entre cadenas de abastecimien-
to, donde la confianza y la cooperación son vitales. Los APS incorpo-
raron la tecnología de la intemet para compartir la información y
permitir así la planeación colaborativa, basado en el concepto de
Supply Chairi Management (SCM).
Optimización de la red de distribución: se refiere a la optimización
del flujo de material a través de la cadena de distribución, donde se
involucran centros de distribución, bodegas, recursos de transporte
y rutas. Con esto se pretende soportar decisiones con respecto a
rutas de distribución, optimización de carga en camiones, inventa-
rios que se deben mantener en cada bodega o centro de distribu-
ción, entre otras.

• Planeación por escenarios: los sistemas MRPjERP tienen una
capacidad limitada de simulación, ya que no permiten guardar la
información sobre el modelo o escenario con que se realizó la
planeación. Los sistemas APS permiten construir escenarios y
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mediante simulaciones verificar el impacto operacional y en los
costos de cada uno de estos planes. Esta característica convierte a
los APS en sistemas de soporte para la toma de decisiones y de gran
ayuda en la planeación estratégica, táctica y operacional.

Figura 3. Flujos involucrados en la planeación colaborativa
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6. ¿Los APS SON EL REEMPLAZO DEL MRP/ERP?
Para lograr la optimización de los planes y de la cadena de abasteci-

miento se debe inicialmente modelar los procesos, restricciones y re-
glas de negocio de la producción, de la distribución y de la cadena de
suministro, para luego generar los algoritmos de optimización y decidir
sobre la mejor decisión que se va a ejecutar. La ejecución de estos pla-
nes se realiza en los sistemas ERP, que es donde se controla toda la
información con respecto a las órdenes de producción, consumos de
materiales, remisiones de transporte, órdenes de venta, facturación,
órdenes de compra, kardex de inventarios y sus efectos financieros y
contables, que es la información transaccional que genera la empresa.

Los APS son por 10 tanto, sistemas complementarios a los ERPy no
su reemplazo. Los principales proveedores de ERP se han dado cuenta
del gran potencial de estas herramientas y han escogido una de las
siguientes estrategias o una combinación de ellas con el fin de
incursionar en el mercado de estas nuevas tecnologías [Hill, 1999]:
• Comprar una de las compañías líderes del mercado en software APS

y efectuar una integración ERP/APS.

• Asociarse con los proveedores de APS para construir interfases de
integración con el ERP.

• Desarrollar su propio módulo de APS.
Las dos primeras estrategias requieren de un proceso muy im-

portante de integración, que desde el punto de vista técnico se ha
facilitado debido al avance en la tecnología de comunicación y de
software de integración [Gould, 1999]; sin embargo, desde el punto
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de vista de procesos esta integración no es sencilla, ya que los APS
pueden realizar de mejor forma muchas funciones del MRPlI, cora-
zón del ERP.

En opinión de algunos autores, lo que se requiere es más parecido a
un "transplante de corazón" de las funciones de planeación del
MRPII, como son el plan de producción, la planeación de requerimien-
tos de recursos y planeación de la capacidad, hacia las funciones del
APS; sin embargo, ante un eventual colapso de esta solución muchas
compañías usuarias han optado por realizar parte de sus procesos de
planeación en el ERP y otros en APS, lo que implica que se transfiera
la información de un sistema a otro, con duplicación de datos y mu-
chas veces con problemas de sincronización [Hill, 1999J.

Con esto, la tendencia parece ser mucho más hacia la integración
que hacia el reemplazo de las funciones de planeación del MRPjMRPlIj
ERP, ya que los sistemas APS no están diseñados para modelar todos
los productos y para planear las compras de todos los insumos, sino de
los productos más importantes en costo, donde la optimización de los
inventarias y de la producción pueda significar un importante ahorro
para la compañía.

7. Los RESULTADOSDELAIMPLANTACIÓNDELOSAPS

La razón más importante para que las empresas decidan implantar
un APS es porque reemplaza sistemas anticuados y permite adoptar
las mejores prácticas para incrementar la productividad. Este último
parece ser el objetivo principal que persiguen las empresas no solo al
optar por APS, sino por otras tecnologías de información como los ERP,
en las que el retorno sobre la inversión no es tan evidente y se consi-
gue en un plazo mayor al esperado [Mabert et al., 2000J. De acuerdo
con un estudio de APICS los beneficios tangibles que obtuvieron algu-
nas empresas que implantaron APS fueron las que se muestran en la
Tabla 1.

Tabla 1. Beneficios obtenidos por APS

Criterio Beneficio
Confiabilidad del pronóstico Por encima del 15%
Inventario de seguridad Se reduio en un 15% - 50%
Inventario promedio Se redujo en un 15% - 25%
Planes / programas estables Más de 5 días
Throuahput Aumento de un 15% 20%
Escasez de materiales Se redujo en un 80%

Fuente: [APS Payback and Benefits, 2001]

~os casos de implantación de APShan estado, por lo general, acam-
panados de una reingeniería de procesos, que es, según algunos auto-
res el factor clave de éxito para tener una implantación exitosa de APS
[Naden, 2000], [McColly Widicus, 1999J. Así, por ejemplo, se afirma
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que "... puede ser que algunos procesos hayan funcionado en el pasa-
do, pero estos pueden ser inapropiados en el nuevo ambiente de ma-
nufactura controlado por APS"[McCollYWidicus, 1999].

Por otro lado y al igual que los sistemas MRPIl, muchas personas
ven al APS como una caja negra que genera soluciones óptimas, sin
llegar a entender cómo funciona y en qué se basa, para poder interpre-
tar los resultados, por 10 que es vital la capacitación en las prácticas y
en las teorías en que se basa para poder decidir cuál es el mejor plan y
tomar decisiones al respecto.

Según los principales proveedores de estos sistemas en Colombia,
no existen en el país casos de implantación de sistemas APS, aunque
algunas empresas están evaluando este tipo de soluciones desde hace
ya algún tiempo. Un factor por el cual los APS no han tenido la sufi-
ciente difusión en Colombia es su alto costo que depende del alcance
del sistema y de la complejidad en la cadena de valor [Gregory, 1999].

Sin embargo, debido a la compra de los proveedores de APS por parte
de las grandes compañías de productoras de ERP, su costo ha bajado.
En poco tiempo, el costo ya no será la variable fundamental al momen-
to de decidir la implantación de un sistema APS y en su lugar serán
determinantes otros factores como las prácticas y los procesos inade-
cuados en los que se basan las empresas, que pueden no ser apropia-
dos para este tipo de tecnología.

Es necesario también, que para llegar al APS las empresas colom-
bianas pasen por todas los eslabones de 10 que se denomina la cadena
del uso de la información (Figura 4). El primer eslabón corresponde al
manejo de datos, que se puede realizar con cualquier sistema
desintegrado. El segundo, es la planeación, que puede estar a cargo del
MRPlljERP. El tercero, es la simulación, que en parte se puede reali-
zar por medio de un ERP. El cuarto, es la optimización, que se realiza
a través de APS. Muchas de las empresas que implantan ERP subutilizan
el motor de planeación y el sistema ERP se ha convertido en un ins-
trumento meramente transaccional.

Figura 4. Los eslabones en el uso de la información
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Sin pasar por cada una de estas etapas, difícilmente se podrán te-
ner implantaciones exitosas de APS. Se trata de un camino largo, sin
embargo, para muchas empresas colombianas que han pasado por es-
tas etapas y que han rediseñado sus procesos de acuerdo con las nue-
vas necesidades de la manufactura, APS puede ser una alternativa
tecnológica que les va a permitir mejorar su productividad para com-
petir con éxito a nivel global.

8. EL FUTURO DE LOS APS
De acuerdo con el censo de las industrias manufactureras en Estados

Unidos, solo un 36.5% de las 2,000 empresas encuestadas habían im-
plantado APS (Tabla2); sin embargo, los sistemas APS ocupan el primer
lugar en los planes de implantación para los próximos años.

Tabla 2. Estados Unidos. Censo de las industrias manufactureras.
Implementación de nuevas tecnologías. 1998.

Tecnología O/o

Empresas que han realizado alguna
implemen tación
Computer Aided Design 71.5 %
Conexiones intemet 63.6%
Conexiones intranet 51.3 %
EDI con clientes 42.5 %
APS 36.5%
Empresas que planean realizar alguna
implementación en los próximos cinco años
APS 47.6%
EDI con proveedores 39.7%
Mantenimiento
computarizado 37.2 %
Sistemas de Logística 36.2 %
Software de pronósticos 36.0%
Empresas que no planean realizar ninguna
implementación
Simulación de procesos 62.3 %
Sistemas de ejecución de
mantenimiento. , 59.3 %
ERP cliente/ servidor 53.9%
Conexiones extranet 53.2%
Costeo basado en
actividades 48.6%

Fuente: [Leibs, 1998].

En los resultados del mismo censo realizado en el año 2000 se pue-
den verifícar las intenciones de implantación. Del total de la población
encuestada, el 38% habían instalado un sistema APS; sin embargo, de
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las empresas que fueron reconocidas por haber alcanzado el nivel de
clase mundial (world-class manufacturing), el 64% habían colocado un
APS [Jusko, 2000]. Otro estudio de APIeS, revela que los APS ocupan
el primer lugar en intenciones de implantación, en las empresas que
ya tienen un ERP. No obstante, llaman la atención los resultados de
esta encuesta, en cuanto a los beneficios de los ERP, donde la reduc-
ción de los costos de operación ocupa el último lugar en los beneficios
obtenidos [Mabert et.al., 2000].

La falta de resultados concretos en aumento de la productividad con
los sistemas ERP es un factor que ha influido negativamente en la
consideración de la instalación de los sistemas APS. Sin embargo,
como se ha visto, los beneficios tangibles pueden ser grandes, siem-
pre y cuando la empresa tenga una cultura de planeación y procesos
eficientes. De esta forma los APS se pueden convertir en la tecnología
para la gestión de la cadena de abastecimiento que rompa con el para-
digma de que la tecnología informática no trae beneficios tangibles
para las empresas que la utilizan.

9. CONCLUSIONES

Los APS son el resultado de la evolución de los sistemas para la
gestión de la producción, que combinados con modelos de optimización
han permitido el desarrollo de sistemas avanzados de planeación y
programación de la producción y de la cadena de abastecimiento.

De ellos, sin embargo, no se espera que vayan a reemplazar a los
sistemas MRPfERP, sino que son sistemas que los complementan y
superan algunas de sus debilidades, como la programación infinita de
la producción y la falta de algoritmo s para la optimización de los planes
y programas.

Los altos costos de los APS y la falta de beneficios tangibles de los
ERP han sido factores que han influido negativamente en la inten-
ción de implantación de APS por parte de las empresas manufacture-
ras, en particular las colombianas.

Para el uso exitoso de estos sistemas se deben tener unas prácticas
y procesos adecuados, así como una cultura de planeación, para de
esta forma alcanzar los beneficios esperados de ellos como son la re-
ducción de inventarias y aumento del througput.
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