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INTRODUCCION

Dentro de una industria existen tres recursos principales en los
que, del buen manejo y administracidn que se tenga con ellos,
depende el éxito del negocio; y estos recursos son:

- Capital,
- Gentey
- Materiales.

Durante el presente siglo se han ilevado a cabo importantes
cambios, tanto sociales, econdmicos y tecnoldgicos. Y junto con
estos cambios ja impartancia de los recursos antes mencionados
también se ha modificado.

Anteriorments, debida la carencia de !a tecnolagia actual, el uso de
procesos automatizados era casi nulo, porlo que las actividades
manuales tenian gran imporancia y como consecuencia el recurso
humano también; pasando el recurso material a segundo término.

Hoy en dia, gracias a la automatizacidn de los procesos, el uso de
gente an el proceso es menor; pero por otro fado el recurso material ha
adquirido granimportancia, ya que cada dia se est2 tomando
conciencia de que estas recurses son escasos, al mismo tiemgpo las
actividades relacionadas con los materiales han recibido mayor
atencién, Estas actividades relacionadas con los materiales incluyen
desde el proceso de adquisicién de la materia prima (compras) hasta la
planeacion y control de inventarios de producto terminado, y s&
agrupan en una funcién denominada *Administracién de Materiales®.

Qtro de los cambios importantes que han ocurrido durante las
Uhimas décadas ha sido ef desarrofic de técnicas para auxiliar, tanto a
las actividades relacionadas con ol praceso productivo (proceso de
manufactura), como a las relacionadas con la administracion de
materiales. Y estas tacnicas han evolucionado desde simples
ecuaciones, p.sj. la ecuacién para obtener la Cantidad Econdmica de
Pedidd, hasta complejos sistemas y filosofias, de los cuales los
representativos son Planedcidn de Recursos de Manufactura (MRPIl} y
Justo a Tiempo (JIT).

iit
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Hoy en dia la eleccidon de un sistema de Planeacion y Control
del Proceso de Manufactura es un factor decisivo para el éxito y la
sobrevivencia de una compania.

Y esto se debe a que através de un sistemna de Planeacidén y Control
se pueden perfeccionar diversas actividades del proceso productivo
como sof:

— Reduccién de inventarios.

- Incremento de productividad.

— Incremento de servicio al cliente.

— Reduccion de tiempos muertos,

-~ Mejora en la calidad de! proceso.

— Raducciodn de las actividades no productivas.

Es decir 8l buen uso de un sistema de Planeacion y Control de los
Procesos de Manufactura da el soporte para mantener y/o
incrementar la participacion de la compaiiia en ef mercado a un
COSTO TOTAL BAJO.

- El objstivo que persigue el presente estudio es doble:

Por una parte es el de enfatizar la importancia que tiene hoy en dia
dentro de un proceso productivo 1a funcién de Administracidn de
Materiales. Esta abjetivo se cubre explicando en qué consiste la
Administracion de Materiales, qué funciones realiza y qué objetivos
persigue.

E1 segundo objetivo del presente estudio es el de analizar de que
manera el uso de un sistema de control y planeacion de la manufactura
es una herramienta auxitiar importante para lograr un éptimo
desempeiio de la funcién de Administracion de Materiales.
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Todo este estudio se ejemplificard usando como modelo una
Industria procesadora del Cacao.

Un punto importante en el presents estudio es el hecho de
considerar que paralograr que un sistema de planeacién y control sea
unaventaja competitiva del negocio, éste debe de adecuarse ala
naturaleza del negocio, y no la naturaleza del negocio al sistema. De
aquique es necesario tener un buen conocimiento del procesc
productivo del negocio, asi como de ias restricciones criticas que
presenta.

El presente estudio se divide en dos partes principales. La primera
parte abarca los capitulos 1, IL, Hly IV, en esta primera parte se
establecen las bases tedricas; posteriormente los capitulos Vy Vi
establecen la descripcion del proceso de ta industria modelo, la
seleccion y justificacion del sistema apropiado para el control y
planeacién de fa Manufactura en la industria modelo y finalmente la
aplicacion del sistema seleccionado en las actividades de
Administracion de Materiales.
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I.PROCESOS PRODUCTIVOS.
1.1 Definicién.

Se define un proceso como el conjunto de pasos por las cuales
transformamos los recursos creando bienes o servicios (tiles como
salida. Un proceso es un procedimiento para llevar a cabo la
conversion de entradas en salidas.

Dentro de un proceso productivo el total de las actividades
que existen en fa conversién de entrada y salida estd formada por
unidades basicas que se denominan operacion.

Una operacién es un paso dentro del proceso total de
produccidn que lleva o contribuye al resultado final,

Estos pasos u operaciones son organizados en una
secuencia apropiada para formar grandes procesos de produccidn,

Los recursos que entran al proceso pueden tomar una
amplia variedad de formas. En un proceso de manufactura fas
entradas del sistema son las materias primas, !a energfa, el trabajo,
las méquinas, informacién, y tecnologia.

Una unidad de salida normalmente requiere diferentes tipos
de entradas. En un proceso industrial, las entradas representan
contablemente el costo variable de ia produccidn. Las facilidades de
conversién estan asociadas con los costos fijos y las salidas
producen el rédito.

La contabilidad elemental declara que las ganancias
dependen de la relacion de costos vanables y fijos entre los réditos.

Esfuerzos por reducir costos de entrada y conversién,
mientras se mantiane o incrementa el valor de la salida son el
objetivo de un proceso de manufactura.
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Cada vez més sofisticadas técnicas son requeridas para
controlar procesos complejos. '

Una de las principales herramientas para lograr el acercamiento y
tener mayor control de un proceso productivo o de manufactura es
un Sistema de Control vy Planeacién de Manufactura.

El objetivo de buscar el acercamiento aun sistema de Control y
Planeacidén es el de facititar el manejo del Proceso Productivo. Ambas
partes, tanto el sistema de Control y Planeacion de la Manufactura y el
Proceso Productivo en si, deben de ser disefiados para dar el soporte
necesano ala estrategia que se busca en el negocio, asi como para
satisfacer ias necesidades del mercado.

Asipues la eleccién de un efectivo sistema de Control y Planeacion
de Manufactura puede ser una ventaja compettiva sustancial en la
compania.

Un punto importante en el acercamiento a sistemas es que
cualquier sistema puede ser casi cualguier cosa que uUno quierao
necesite. El punto de vista lormal interpreta un sistema como la
coleccién de componentes funcionales interactuando para alcanzar
un objetive. Una persona trabajando con una maquina es un
sistema. El sistema operador~maquina es solo un componente en ol
sistema de linea de produccién y asi sucesivamente, en un sistema.

1.2 Teoria de Sistemas, {Cémo trabaja un Sistema?.

El estudio de control de sistemas ha sido un campo de
crecimiento de la administracion de operaciones.

Un termostato usado para controlar el sistema de
calentamiento de un tostador es un ejemplo clasico. Las
resistencias producen calor, Latemperatura del tostador es
medido por medio del termostato. El termostato compara la
temperatura actual con latemperatura deseada o el tostado
deseado. La temperatura es retroalimentada, es decir la
informacién acerca de las desviaciones del objetivo del sistemaes
retroalimentada para regular la entrada al sistema y de esta forma
centrolar el proceso.
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El proceso se puede-esquematizar en la siguiente figura:

‘elelo de alimenmcién ® cicio de allmenacicn

Moniter {ragla de decisién).

> Procesc e

Salida (sansar}

Entada {contolador)

Este misma principio es usado en los sistemas de
Planeacidn y Control de Manufactura, lo Unico que varia es que los
retroalimentadores y los reguladores son mas sofisticados.

Los usuarios del sistema dependen del flujo de informacion
que va desde la salidad hasta {a entrada. Cuando un usuario
monitoréa el flujo de informacidn para regular las entradas, lo que
hace es aplicar sus reglas de decisidn como salida de la
retroalimentacion. P.Ejem. un tipo de sistema de autoregulacién
emerge cuando estas reglas de decisién son pasadas a los
subordinados en forma de reglas y politicas qua permiten entonces al
control del proceso de entrada-— salida sin la atencion del usuario.

Las organizaciones productivas estdn disefladas para
generar una salida. Distintas operaciones estdn involucradas en
convertir entradas en salidas,
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ENTRADAS ’\

Materiales

Mano de Obra . e
Maguinaria Tranformacién o
Energla R
Informacién proceso de conversién, -7
Instalaciones - : |

Tecnologla )

Ve

PRODUCTOS

Refroalimentacidn
de la informacidn.

Un producto esrealizado refinando tos recursos de entrada
para incrementar su valor.

1.2.1 Cuatro criterios basicos para medir |a ejecucidén de un

Proceso Productivo, justificacién para el uso de un
Sistema de Control.

Existen cuatro dimensiones de competitividad que miden en
general el funcionamiento de las operaciones:
cosTO.
CALIDAD.
SERVIGIO.
FLEXIBILIDAD.

cosTO.
Aunque el precio es una arma competitiva usada en el
mercado, las ganancias estan relacionadas con la diferencia entre el
precioy el costo.

El costo eslavariable que puede permitir precios bajos que
. puedan ser atractivos para los inversionistas ( es decir que ofrezcan
utilidades atractivas).
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Para competir en precio se requiere una funcién integral de
operaciones capaz de producir a bajo costo. Por consecuencia el
efecto de la localizacién, diseiio del producto, uso de los equipos,
productividad laboral, buen manejo de los inventarios, empléc de la
tecnologia y demas contribuyen al resultado en costos.

Es bien conocido en manufactura que el costo unitario es
usualmente reducide en relacion a la experiencia con el producto.
Originaimente se pensaba que la reduccién de costos era
simplemente el resultado del efecto de aprendizaje de los
trabajadores, reflejado en el desarrollo de havilidades y destrezas
que ocurrian cuando el trabajc es ejecutado repetidas veces.

Ahora sin embargo, este efecto (de reduccidon de costos) 2s
reconocido como resultado de una dmplia variedad de fuentes
adicionales, camao el perfeccionamiento de métodos de produccion,
herramientas, et pedeccionamiento en el disefio de! produclo, ia
estandarizacion, el perfeccionamiento de la utilizacién de
materiaies, /a reduccion de inventaros através de un sistema, el
perfeccionamiento del layout,

El efecto total podria llamarse aprendizaje organizacional.

Actualmente, el efecto de aprendizaje del trabajador ocurre
mas rapidamente y es menor comparadoe con el efecto de
aprendizaje total organizacional.

CALIDAD.
La calidad se refiere a darle al ciiente {o que necesita. Los
clientes estan dispuestos a pagar mas o esperar para recibir
productas de mejor calidad.

SERVICIO.

El nivel de servicio de una empresa se determina al entregar el
producto a tiempo y en buenas condiciones. El ciiente puede
comprometerse @ pagar un mayor precio a cambio de tener el
producto disponible cuando o necesita. La programacion y
coordinacién de todos los elementos de un sistema productivo
determinan la viabilidad de producir y distribuir en el tiempo
adecuado. -
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FLEXIBILIDAD,
<Qué tan estandarizado es nuestro producto?
tLPueden adaptarse variaciones en nuestro producto?
La habilidad para ser flexibles dependerd ampliamente del

diseno de nuestro sistema productivo y de ia tecnologia empleada
en el proceso.

Estos puntos de medicién de la ejecucién son de gran
importancia para el éxito de las empresas como un todo, y éstos
vienen a formar las bases para encadenar las estrategias de
operacionesy las estrate gias corporativas.

Eluso de un sistema de Control y Planeacién de Manufactura nos
permite monitorear estos cuatro criterios bdasicos y de esta manera
optimizar nuestrc Proceso Productivo.

1.3 Funciones de un Proceso Productivo.

Podemos esquematizar las funciones de un proceso productive
en la siguiente figura, que se denomina ciclo operativo de satisfaccién

al cliente :
FLU :EE MATERIALES —*@
FLUJG DE MATERIALE DISTRIBU- \ = J /\\
INSTRUCCICHES CION. N \
A pgr;s F e VENTAS
Wi ey S
CONTROL
CALIDAD
TWRA

N

COMPRAS



Universidad La Salle.

El objetivo de una empresa es el de obtener un rendimiento atractivo
del capital invenrtido, y ésto se logra através de una serie de funciones
cuyo objetivo final es la de satisfacer jas necesidades del cliente.

Las funciones mostradas en el ciclo son por si mismas descriptivas.

Existen tres funciones que tienen relacidn directa con los materiales
y son:

— Planeacion de Inventarios.
- Administracién de Manufactura.
— Compras.

Podrlamos incluir la funcién de distribucion, pero debido a que esta
area tiene gran relacioén con Ventas y Mercadoiecnia, en el presente
estudio se manejaré independiente de ias otras.

Algunas consideraciones se deben de tomar dentro del
desarrollo del ciclo operativo de satisfaccion al cliente y que se
relacionan con el presente trabajo son:

1) Los reportes y la informacién indicadas ilustran solamente
ios reportes formales y usuales que integran la comunicacion
escritaformal. Aquino se muestran los memorandums informales o {a
informacion verbal.

2) Una mitad det ciclo es finalizada antes de que el material
empieza a fiuir fisicamente en el proceso de produccién,
especificamente es en la funcién de Compras.

E! periodo que debe ser permitido antes que empieza la
produccién actual es un consideracion principal en planeacién. La
anticipacién y el control del tiempo de entrega son una de las
mayores responsabilidades de la administracién.,
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Il. MATERIALES E INDUSTRIA.
Il.1 Importancia de los Materiales dentro de una Industria.

Como se menciond antericrmente el objetivo principal de
cualquier actividad industrial es el desarrollo y la manufactura de
productos que puedan ser comerciaiizados obteniendo una ganancia y
que satisfagan las necesidades del cliente.

Este objetivo se logra con la mezcla apropiada de los Recursos
con los que cuenta una compafia y que se denomina las 5 M's, que
son las siguientes:

Maquinas ( Machines),

Mano de Obra {(Manpower),
Materiales (Materials),

Dinero (Money),
Administracién (Management).

En la actualidad los Materiales constituyen el punto crucial de
las industrias. Ninguna organizacion industrial puede operar sin éstos.

Los materiales con ia calidad apropiada deben de estar
disponibles en el momentc adecuado, en la cantidad adecuada, enla
tocalidad que se necesiten y con un aceptable precio. Alguna ausencia
o falla de estas responsabilidades concernientes a los materiales
incrementa los costos de la compania, este fendmeno es similar al
gue se observa cuando existen métodos de produccion inadecuados,
personal ingficiente o ventas deficientes,

Los Materiales no siempre han sido un elemento vital en la
administracion de una industria.

Durante el desarrollo de la industria, la importancia relativa de las
cinco M's ha sido diferente. Anteriomente los Materiales no eran
tomados en cuenta con la misma importancia como lo son actuaimente
debido a que no existia problema ni en la dispenibilidad, ni el costo
de éstos. '

El rol de la funcién de Compras y de la Administracion de
Materiales en el negocio puede ser entendido con mayor claridad
después de explorarjas razones que causaron el cambio en la
importancia relativa de tas 5 M's.
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Durante los primeros cientos de afios del sistema industrial, la
productividad que se tenia en un proceso de manutactura era muy
poca, Este fenémeno era debido a que la disponibilidad de la mano
de obra excedia el uso de las maquinas. Esta relacion empezo a
cambiar alrededor de 1850. Entre 1850y 1950 un increlble incremento
de la productvidad tomd lugar. En 1850 la productividad en términos
del origen de la energia guardaba la siguiente relacion:

2% fuerza de maquina y 88% fuerza laboral o fuerza bruta,

Antes de 1900, la maquinaria industrial, asi como las piezas que
se producian en estas maguinas, erén relativamente simples. El
proceso de manufactura no era complicado y era barato. Los
materiales y ios componentes de la produccién eran simples,
facilmente disponibles y baratos. La distribucidn era restringuida sblo a
una area limitada. Como consecuencia, un prerequisitc parala
produccidn era la localizacion de la pfanta cercana a las fuentes de
abastecimientos de los maiteriales. Este prerequisito al mismo tiempo
limitaba el &rea de distribucién del producto final asi como del
mercado de venta. Dentro de estas restricciones, el costo de mano de
obra representaba la mayor parte de los gastos de produccion.

La introduccion de méaquinas mas eficientes seguida con el
desarrolio de la administracién cientifica hicieron posible el desarrolic
del cada vez mas complejo sistema hombre -maquina, haciendo
posible el desarrollo de sistemas integrales de produccion. Inventos
como el de fa maqguina de vapor, el motor eléctrico o los controles
automaticos cambiaron la compiejidad totaimente de ia manutfactura.
Graduaimente los materiales se volvieron mas complejos, 1a mano de
obra se hizo més especidizaday la mecanizacidn se incremento. Estos
cambios trajeron como consecuencia la especializacién en la
manufactura, asi como el alargamiento de las corridas de produccion.

Al mismo tiempo que el volumen de la produccién se incremento,
el costo de mano de obra se decrementé. La reduccién del costo
unitario de mano de obra incremento el costo relativo de los materiales
dentro det producto final, y por consecuencia ha sido mayor la atencion
puesta en este recurso.

Entre los afos de 1900 la relacion de fuerza laboral-fuerza
maquinaria se fue equilibrando a pares iguales, ya en 1950, la relacion
que se tenia en 1850 se invirtio ocupando el 2% la fuerzalaboraly el
otro 98 % la fuerza de maquinaria.
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A medida que se incrementd la complejidad de los materiales y
fos volimenes de produccion, los materiales se convirtieron en un
importante slemento de costo, consecuentemente el énfasis cambio
hacia este Recurso de las 5 M's,

El incremento del costo de los materiales en relacién al coste
total de la produccion contintia hoy en dia. Por ejemplo en 1945
los materiales representaban aproximadamente 40 porciento del costo
total de manufactura en una industria; en 1955 ia proporcion de los
materiales se incrementd a casi un 50%. Hoy en dia este porcentaje
esta cerca de un 60%.

Il.2 Consolidacién de |as_actividades involucradas con
Materiales en una Industria .

Como vimos anteriormente, a medida que los volumenes de
produccion crecen, Ias funciones de la empresa se van especializando,
este fenémeno se dé en todas las &reas de la empresa. Asi pues este
proceso de especializacion se refleja en el drea de Materiales de la
siguiente manera:

ADMINISTRACION DE LA DISTRIBUGION

ADMINISTRACION DE MATERIALES EISICA
/ N \
Actividades | Decisiones | o "
de suministio|de tnventaric. | oo P X
p .. i Almacemanionte Transportacién.
1.Espocificac. | Materia prima.
de matearial H
2{}‘2&!:" de | Subonsembles; —
Vinaeidn | PaNes hechas | i L T
3 jmmsligacién ‘:niﬁz\r}u ) Invertario '”"”é“"“ ' / "\
4 Negociacion. Matorinles de I e { / .
; pagque. s en ——2m=i  Cliente,
Sﬁgb&’r#‘xgﬂs i Process TPro?uc:lE \
§.Admon. de erminede, ~ -
CONLIAlos., l ! S
{7 Aseguram.de io de i
s Coliaad. P:snejo (:6 materiales
(%Tr&ﬁcxz de ) [aneacion y
| Hetes/comprs. Control do Manulacturs.

ADMINISTRACION DE LA LOGISTICA.

10
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Este esquema muestra el flujo de las acciones de las areas que
involucran de una u otra manera materiales dentro de una industria.
Una accién tomada en cualquier punto en la cadena de materiales
usualmente impacta sobre las acciones en otros puntos sobre la
cadena. Claramente estas actividades crean uno 0 mas subsistemas,
los cuales son parte gsl sistema global de produccién y operaciones.
Consecuentemente, méas organizaciones encuentran necesario
coordinar las actividades relacionadas con materiales cuidadosamente,

La coordinacién requerida puede ocurrir de dos maneras:
1) Esta se puede lograr desarrollando un claro y sencillo sistema de
comuhicacién gue involucraria una serie de reportes y procedimientos
de controt para enlazar las decisiones coordinadas hechas dentro de la
empresa.

2) Una segundaforma involucra una reorganizacién que consolida
algunas de las actividades individuales en grupos (departamentos o
gerencias) con propdsitos administrativos comunes. En este caso la
coordinacién tipicamente es mas facil de alcanzar debido a que un
gerente tiene responsabilidad directa y autoridad en aquellas
actividades agrupadas en su unidad de operacién, con la posibilidad
de desarrollar un equipo orientado a una operacioén especifica.

Los tres sistemas de administracion consolidados mas
comunmente en el area de materiales son identificados de la siguiente
manera:

— Administracion de Materiales.
— Administracién de la distribucion fisica.
— Adminstracién de la logistica.

En este esquema la administracién de materiales contiene un
subsistema que es la administracion de las actividades de suministro,
Las actividades de suministro incluyen un amplio rango de las
actividades que forman el concepto de compras.

A continuacién vamos a dar una breve explicacion de cada uno
de los tres subsistemas,
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11.2.1 Administracién de Materiales

La Administracion de Materiales, tal como es practicada en los
negocios de hoy, puede seridentificada como la unién de las
actividades principales gue involucran materiales.

Operacionaimente, ésta utiliza un acercamientoc administrativo
integrado paraia planeacién, adquisicidn, conversién, flujo y
distribucion de los materiales de produccion desde el estado de
materias primas hasta el estado de producte terminado. En esta area
s¢ realizan las siguientes actividades:

a) Actividades de suministro 0 Compra.

b) Control y Planeacion de Manufactura,

c) Administracion de Inventarios.

d} Actividades de recepcion de materiales.
c) Almacenamiento de Materiales.

d) Marnejo de Materiales dentro de la planta.
e) Transporte y tréfico.

Dentro de las Actividades de suministro o Compra de Materiales,
se desglozan las siguientes actividades especificas:

a.1) La participacién en el desarrolio de los requerimentos y sus
especificaciones.

a.2) La administracion de las actividades de andlisis de valor.
a.3) Conducir lainvestigacion de proveedores en el mercado.
a.4) Administrar negociaciones con proveedores,

a.5) Conducir actividades tradicionales de compra.

a.6) Administrar contratos de compra.

a.7) Administrar la calidad con los proveedores.

12
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11.2.2Administracion de las actividades de
Distribucion_Fisica.

Comg el nombre implica, la Administracion de la Distribucion
Fisica estd enfocada atodas las actividades de materiales que vienen
después de complztar el producto terminado —actividades gue van
desde el control de inventaric de producto terminado a la entrega
y servicio al cliente. La gente de mercadotecnia ocasionalmente se
refiere a las actividades de distribucion como 'ia sequnda mitad de
mercadotecnia’. Actividades especificas en esta areaincluyen:

a) Procesamiento de 6rdenes de venta.

b) Administracion del inventario de producto terminado.
¢) Manejo y movimiento de producto terminado.

d) Trafico y transporacién de producto terminado.

e} Servicio al cliente.

f} Ocasionalmente inciuye control de la produccién.

11.2.3 Administracidn de la Logistica.

La Adminisiracién de la Logistica es una combinacién que
involucra la Administracion de Materiales y la Administracion de la
Distribucion Fisica. En base ala explicacién precedente de los dos
conceptos, es ciaro que un numero de actividades similares existen
entre las dos.

No solo las actividades involucradas en ambos subsistemas son
pane del sistema global de materiaies, muchas de las habilidades
para ejecutar las actividades operacionales requeridas son también
similares. Las mismas habilidades y conocimientos requeridos para
controlar 108 inventarios de produccidn son usados para controfar los
inventarios de producto terminado. Similarmente las habilidades y
conocimientos usados en trafico son idénticos en ambos subsistemas,

Estos factores combinados producen el concepto de Administracion de

la Logistica.
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ill. ADMINISTRACION DE MATERIALES.

i1.1 Acercamiento a Sistemas en la Administracién de
Materiales.

En las operaciones de negocio de hoy en dia, la contribucién
primaria que la operacién de Administrar los Materiales ha dado, es la
de perfeccionar|a comunicacion, coordinacidén y el controi de las
actividades relacionadas con tos Materiales.

Las posibilidades de dejar pasar algun problema, asicomo los
conflictos intedepartamentales son minimizados y la habilidad de la
organizacion para actuar proactivamente y para reaccionar a los
problemas mé4s rapidamente es perfeccionada enormemente.

Para la gran mayoria de las empresas, la planeacion de la
Manufactura y la programacion de compras se translapan
significativamente, y ésto genera una continua fuente de conflictos.
Una de las mayores ventajas de {a Administracién de Materiales es que
éstaforza la coordinacion entre Compras y el Control de Manufactura.
Compras y el Controi de Manufactura son ambos responsables de
entregar a tiempo los Materiales para la produccién.

La division de esta autoridad entre dos diferentes unidades de
operaciones traera conflictos cuando los materiales no llegan a tiempo,
el depanamento de Control de Manufactura estara poco satisfecho de
trabajar con el departamento de Compras. En este momento el
personal de Control de Manufactura procede a expeditar los
materiales con mayor retraso directamente con el proveedor. Debido a
que la expeditacion de los materiales comprados es responsabilidad
basica de compras, el conflicto afiora. Estos conflictos son faciimente
resueltos cuando el control de la produccién y compras reportan aun
Unico jefe, el Gerente de Materiales.

Esto finalmente frae como consecuencia unareduccién de costos
asociada a la Administracion de los Materiales.
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itl.2 Objetivas de la Gerencia de Materialas,

Antes de exponer los objetivos de la Gerencia de Materiales, es
importante mencionar que, debido a que la principal rea de la
Administracion de Materiales es la Adquisicion de Materiales o Compra
(ya que esta actividad es el primer eslabdn de cadena de Administrar
ios Materiales), muchos de los objetivos de la Gerencia de Materiales
son comunes al Araa de Compras.

Los objetivos de Compras y de la Gerencia de Materiales pueden
ser vistos desde tres niveles, (1) nivel Administrative General, (2) nivel
Operativo o funcional, (3) nivel a detalle donde se precisan planes
estratégicos de compra.

Ili.2.1 Para una perspectiva a_nivel administrativo, ios
objetivos generales han sido expresados tradicionaimente como los '5
adecuados® los cuales se tratan de realizar al momento que se llevala
adquisicion de materiales.

1) La calidad adecuada.

2) La cantidad adecuada.

3) El tiempo de entrega adecuado.
4) De! proveedor adecuado.

5) Al precio adecuado.

Un sexto factor implicado en estos "5 adecuados® incluiria el
servicio adecuado necesario para un 6ptimo surtimiento y utilizacién de
los materiales.

En la practica el departamento de materiales raramente puede
alcanzar cada uno de estos puntos completamente, debido a ios
conflictos inherentes que existen en ellos. Usuaimente algunas
negociaciones deben ser hechas. Desde el punto de vista practico, el
personal de materiales debe de buscar un razonable balance entre
ellos.

111.2.2 Desde una perspectiva operativa o funcional, es
necesario profundizar en el desarrollo de una serie de enunciados que
provéan herramientas practicas y Utiles para tomar decisiones. En este
sentido, los ocho objetivos bésicos de Compras y Administracién de
Materiales son discutidos brevamente en las siguientes lineas:
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1) Mantener las operaciones con un ininterrumpido flujo de
materiales y servicios. Este el es principal objetivo de la Administracion
de Materiales y de Compras. En un sentido légico ¢sta es la razén
principal de la existencia del area. La responsabilidad de la ejecucién
de esta funcidn es localizada en una unidad operacional facilitando con
ésto la coordinacién y et control de las actividades de surtimiento.

2) Comprar competitivamente. Comprar competitivamente involucra
mantenerse al frente de las tuerzas del proveedor y demandar la
regulacién de precios y la disponibilidad de materiales en el mercado.
Para ésto se deben de involucrar las estructuras de costos del
proveedor, después se deben de negociarlos arreglos de precioy de
servicio, de tal manera que sean justamente relativos al costo del
proveedor, Un comprador que paga significativamente méas que su
competidor por un material o servicio dado, generalmente no es
un comprador competitivo.

3} Comprar acertadamente, ésto involucra una busqueda continua
del mejor valor que involucre la mejor combinacién de precio, calidad y
servicio relativos a las necesidades del comprador. Esto involucra la
coordinacion con los usuanos en la definiciéon de sus necesidades.
Esto también puede involucrar [a coordinacion y la reconciliacidn de
las necesidades del usuario con las capacidades del proveedor para
alcanzar un 6ptimo vaior considerando ambas partes.

Esla combinacion de comprar competitivamente y comprar
acerntadamente lo que contribuye ala generacién de ganancias en ta
firma.

4) Mantener la inversidn en inventarios y las pérdidas en inventanos
a practicamente el minimo nivel, A pesar del hecho de que mantener
un gran inventario es un camino para alcanzar el objetivo numerc uno,
esto es también costoso. Generalmente hablando, muchas firmas hoy
en dia, pagan en coslos indirectos entre un 25 y 35 porciento del valor
de inventario promedio por afo, ésto para tener un inventaro
disponible, Entonces el trabaje del administrador de materiales es
alcanzar un razonable balance entre el nivel de inventarios requerido
para soportar i flujo de las operaciones y el costo de acarrear el
inventario.
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5) Desarrollar fuentes de abastecimiento efectivas y confiables,
Proveedores cooperativos que tengan la preocupacién de trabajar con
el comprador para ayudarle a solucionar los problemas y a minimizar
ios costos relativos a materiales es un recurso invaluable. Compradores
progresistas tienden a incrementar la ‘compra de provesdores®, algo
que es opuesto a la *compra de productos®. La identificacion,
investigaciones, seleccién y, en algunos casos, el desarrolio de
proveedores competentes y responsables es una de las
responsabilicades mayores de un comprador,

&) Desairoliar buenas relaciones con la comunidad de vendedores y
buenas relaciones continuas con los proveedores. Las buenas
relaciones con los proveedores es algo necesario, asi como también
las buenas relaciones con los proveedores potenciales es invaluable.
Proveedores potenciales stan mucho mas interesados y
entusiasmados de adquirir negocio dentro de la firma si el comprador
es semejante a ser un buen cliente. Y cuando la relacion actual ha sido
formada con el praveedor, el cuantioso nimero de problemas que
inevitablemente crecen dentro del desarrollo del contrato son mucho
més facil y efectivamente solucionados cuando la relacidn es sanay
mutuamente benéfica. Los proveedores naturalmente dirigen su
investigacioén, proveiendo informacién avanzada de nuevos productos
y precios y, en general, dan mejor servicio a estos clientes.

7) Alcanzar una méxima integracion con otros departamentos de la
compafiia. Es esencial paralos compradores entender las necesidades
mayores de los depanamentos a los que les dan servicio, es entonces
cuando estas necesidades pueden ser transladadas en acciones de
apoyo de materiales. Los tipos de apoyo mas comunes involucran
acciones como el desarrollo de programas de estandarizacién de
materiales, la estimacién de precios al futuro, el andlisis econémico de
hacer o comprar, etc. y sirve como un histérico de informacién y datos
de proveedores acerca de nuevos materiales, procesos, precios y
disponibilidad de materiales.
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8) Administrar la funcidn de compras y administracion de materiales
de una manera prolesional y efectiva (bajos costos). La Direccion de la
Empresa esperar que los siete objetivos anteriormente descritos sean
alcanzados de una manera prolesional y, por o tanto, al menor costo
posible. Estoinvolucra la adquisicion y desarrollo de personal
altamente competente el cual esté motivado para ejecutar sus
responsabilidades efectivamente, con el objetivo principal de ayudar a
mantener alafirmaen una posicién competitiva en su ramo,

Una parte del estuerzo compuesto también involucra el desarollo
de politicas y procedimientes operacionales que faciliten e! logro
exitoso de [os obptivos depantamentaies al menor costo operativo.

111.2.3 El tercer nivel se enfoca en Jos objetivos detallados,
los cuales son desarrottados cuando los planes de compra precisos
son hechos (planes anuales usualmente) para cada una de las
principales categorias de materiales que la compania usa en sus
aperaciones.

1i1.3 La funcién de Compras.

Funcion de Compra contra el departamento de compras.

Es claro que la funcidn de compras es una parte integrai y esencial
de la administracion del negocio. Todas las funciones del negocio
(Creacion, Financiamiento, Personal, Compras, Conversion y
Distribucion) deben de serintegradas en una completa unidad de tal
modo que la administracion concrete sus responsabilidades basicas
de optimizar las ganancias de la compania. Cada funcion del negocio
debe participar en esta responsabilidad.

Hay una fundamental distincion entre la funcién de compras y el
departamento de compras. Estos conceptos no significan
necesaramente o mismo. La funcién compras es comin en todos
los tipos de empresas de negocios. El departamento de compras, sin
embargo, es una unidad organizacional de la firma cuyas obligaciones
pueden incluir alguna parte o todas las actividades de compras.

Esta distincion entre funcion y deparamento no es siempre tomada en
cuenta o no es entendida por la alla gerencia.
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Las actividades ejecutadas por el departamento de compras en las
empresas modernas son mostradas en la siguiente tabla. Este cuadro
muestra el porcentaje de empresas en las que se realizan estas
actividades.

% de empresas que realizan esta
actividad especfifica dentro del

Actividad. Departamento de Compras
Compra 100
Analisis de valor. 75
tnvestigacion de compra. 70
Control de inventarios. L2
Auditoria de facturas. 44
Almacenamiento. 42
Estandarizacion. 34
Recepcion. 27
Trafico. 26
Subcontrato. 15

Fuente Dobler, Donald W.; Purchasing and Materials Managemant Ver bibkografia.

Asi pues, el departamento de Compras, como es analizado en la
tabla, incluye actividades como entrevistas a agentes de ventas,
negociaciones con proveedores potenciales, andlisis de ofertas,
seleccion de proveedores, la colocacion de érdenes de compra, e!
manejo de problemas con los proveedores y el manteminiento de
registros apropiados. Una revisién de los datos clarifica que las
responsabilidades primarias de un departamento tipico de compras
estan epfocadas alas actividades de cempras, anélisis de valor e
investigacion de compras, incluyendo la planeacion de los materiales
a un largo plazo. Este enfoque es el resultado de un proceso de
evolucion durante los Ultimos cuarenta anos.

111.3.1 Procedimiento Operaciona! Basico en un
Deparamento de Compras.

El departamento de compras adquiere diferentes tipos de
materiales y servicios, y los procedimientos usados para completar la
transaccion normal varia en diferentes tipos de compras. Sin embargo
el ciclo general de actividades puede ser estandarizado.
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Los siguientes pasos constituyen el ciclo tipico de compras.

— Reconacimiento, definicién y descripcién de las necesidades.
—~ Transmisidon de las necesidades.

~ investigacién y seleccion del proveedor,

- Preparacion y entrega de ¢rdenes de compra.

— Seguimiento de la orden de compra. (expeditacién).

— Auditar lafactura.

-~ Cerrar la orden.

La siguiente figura muestra el proceso en una forma operacional.
Posteriormente se muestra a detalle el flujo de documentos requeridos
por el sistema para funcionar eficientemente. La forma precisa de los
documentos toma una amplia variedad de una compafia a otra. El
punto importante a2 sobresaltar, sin embargo, es gque un control
apropiado de compras requiere una extensiva comunicacién con varios
grupos de trabajo. Los precedimientos de adquisicién constituyen la
estructura dentro de la cual este trabajo es terminado con éxito.

PROCESO OPERACIONAL BASICO DE COMPRAS.

Reconocimiemo, | Seleccion da! Conozimignto y
gefinicion, desripsian p'CVEEélU Y i~ Seguimiento oe la
& Ci la .
y ransmision preparacion de  de
de las nezesigades orogen. oroen gz coma

a fac .
Audioriz de 8 'asiua | . [Recepcian oel mateial
y ter mnacitn ge <

Is ordan € inspeccion
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RECONOCIMIENTO, DEFINICION, DESCRIPCION Y TRANSMISION
DE LAS NECESIDADES.

Las necesidades para compras tipicamente se originan en uno de
los deparntamentos operacionales que integran la empresa, o en la
seccidén de compras correspondiente al control de inventarios. La
transmisién de las necesidades al departamento de compras es llevada
acabo poruna de las siguientes formas: (1) Una requisicidn estandar
de compras, y (2) el programa de planeacién de los requerimentos de
materiales (MRP).

Requisicién estandar de compras.

La requisicion de compras es un documento interno, en contraste con
la orden de compra que es basicamente un documento externo.

La gran mayoria de las companias usan formas de requisiciones
estandar y numeradas serialmente para transmitir {os requerimentos
de los departamentos operacionales.

La informacion esencial que cada requisicion debe contener incluye
la descripcion del material, cantidad y fecha requerida, cuenta
operacional a la que se debe cargar el material, {afecha, lafirma de
autorizacion y en muchos casos e! costo estimado del material.

Programa de Planeacién de Requerimentos de Materiales.

Cuando ef Departamento de Disefo completa el disefo del
producto o del subensamble, el departamento realiza una lista de todos
las materiales requeridos para produccir ef producto (incluyendo
cantidad de cada uno). Esta estructura especial es llamada lista de
materiales (Bill of Materials). La lista de materiales, junto con el
programa de produccién, puede ser mandado directamente a compras
para notificar las necesidades del departamento de produccion.

Este procedimiento elimina obviamente la necesidad de preparar
numerosas requisiciones de compra.

independientemente de la forma en que la transmisién de las
necesidades se Heven acabo, los requerimentos de materiales deben
de ser definidos efectivamente,y el método mas apropiado de
descripcidn debe de ser seleccionado para cada situacién especffica,
Es decir que la definicién y descripeion de los requerimentos de
materiales de manera clara, completa y apropiada es responsabilidad
tanto del usuario como del comprador.

Asi pues éstas son tres de las responsabilidades del comprador.la

primera es checar que la requisicién este completa, incluyendo la
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informacién interna, segundo que el comprador determine que la
necesidad esté completamente definida y tercero asegurarse que el
método de descripcion sea el apropiado para garantizar una compra
satisfactoria para el usuario.

SELECCION DEL PROVEEDOR Y PREPARACION DE LA ORDEN DE

COMPRA.

Tan pronto como la necesidad halla sido establecida y descrita con
precisidn, el comprador empieza la investigacién de los proveedores
que prodrian surtir el requerimento. En el caso de una pieza rutinaria
en donde ya se tenga desarrollo de proveedores, una pequena
investigacién adicional puede ser requerida para seleccionar el
proveedor adecuado.

Por otro lado, la compra de una pieza nueva y con un volumen afto
puede requerir una larga investigacién de proveedores potenciales.

Después de seleccionar un grupo de proveedores potenciales el
comprador inicia el procedimiento de seleccidon mediante una
cotizacién del material solicitado de cada uno de estos proveedores
potenciales.

Una vez ya seleccionado el proveedor , el Departamento de
Compras prepara y manda una orden de compra seriada. Enla
mayoria de los casos fa orden de compra llega a serun documento
legal de contrato, Por esta razén el comprador debe de tener mucho
cuidado en la preparacion y el manejo de las ordenes de compra. La
cantidad requerida, el precio, |a fecha de entrega y de embarque debe
ser especificada con exactitud, asfcomo las especificaciones de
calidad. Es decir ia orden debe de incluir todos los datos requeridos
para asegurar un contrato satisfactorio, y ésta debe de ser establecida
de tal manera en que no existan interpretaciones equivocadas en
ambas partes.

En adicidn a estas previsiones, que son Gnicas para cada contrato,
también se incluyen, como parte del contrato, una serie de términos y
condiciones que son estandares para todas las ordenes. Estos
términos y condiciones estan disenados para darle al comprador una
proteccién legal en aspectos tales como la aceptacién del contrato,
entregas, terminacién del contrato, condiciones de embarque,
asignacidn y subcontrato de la orden, derschos de patente, garantia,
y procedimientos de facturacién y de pago. Cada compania desarrolla
estos términos y condicionés de compra de acuerdo a sus
necesidades.
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La orden de compra también se usa como medio para comunicar el
material que se va a adquirir, cantidad, fecha y costo del mismo alos
departamentos involucrados que son contabilidad, almacenes de
recepcion, el usuario y compras, asi como al proveedor.

Esta comunicacion tiene dos objetivos: (1) permitir la planeacién y la
ejecucién eficiente de las actividades individuales e (2) Integrar los
esfuerzos de los grupos individuales en una operacion de surtimiento
funcional.

Después que una orden a sido colocada, pueden surguir cambios
en los requerimentos de la compaiia, para los cuales se requiere un
cambio en el contrato. En estos casos el comprador coloca una orden
modificada, siguiendo el mismo procedimiento que fue seguido en la
orden original. Cuando ésta es aceptada por el proveedor, esta orden
modificada es sustituida por la orden original.

CONOCIMIENTO Y SEGUIMIENTO DE LA ORDEN,

En muchos casos, la copia original de ta orden de compra, la cuat
es mandada al proveedor, constituye una "oferta’ legal de compra. No
existe un "contrato® de compra hasta el momento en que el proveedor
*acepta’ la oferta del comprador. La aceptacion del proveedor puede
llevarse acabo de dos maneras: (a)ejecutando el contrato, y (b)
mediante una notificacién formal que !a oferta a sido aceptada,

El proposito de mandar al proveedor una forma de conocimiento
junto con la orden de compra tiene dos funciones. Primero, ésta es una
forma que puede ser llenada convenientemente por el proveedory
regresada al comprador, previo conocimiento de la orden. Segundo,
el proveedor puede indicar si puede cubrir la fecha deseada de
entrega, y en el caso de que no pueda informaria cuando la cubriria.

Si el proveedor tiene existencias de la piezas que requiere el
comprador, embarca de inmediato y se pasa por altto laforma de
conocimiento. Siel embarque no se tiene disponible inmediatamente,
una aceptacion debe de serhechay mandada al comprador,

La responsabilidad de una orden colocada por el departamento de
Compras no termina haciendo un contrato satistactorio. Compras
tiene una gran responsabilidad en el materiat mientras éste no sea
recibido, inspeccionado y aceptado.
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Apesar de que el proveedor intenta entregar puntualmente en la
fecha que se le estipulé, muchos problemas pueden surguir los cuales
evitan que éste cumpla en fecha. Cuando existe la probabilidad de que
el proveedor no entrague conforme al programa y tenga un material
critico, se debe de dar una atencidn activa de seguimiento. En el
momenta en que las drdenes fueron colocadas, el comprador debe
determinar fechas especificas en las cuales el seguimiento debe de
darse.

Numerosos métodos de seguimiento de ordenes pueden ser
usados. Un método manual puede consistir en lo siguiente, la copia
de seguimiento es simplemente guardada en un archivo calendario
bajo la fecha en que la orden debe de ser checada. Cadadia el
asistente del comprador checard las ordenes para ese dia. Un segundo
método puede ser archivando las ordenes alfabeticamente por
proveedor. Dependiendo de la fecha de seguimiento se colocan
sefalamientos (banderitas) en la parte superior de cada orden. De esta
manera el asistente de compras se encargara de checar las fechas de
seguimiento de cada orden. En un sistema automatizado la
computadora checa la fecha programada de seguimiento y notifica al
comprador el dia de ésta.

Independientemente del sistema llevado para dar seguimiento con
el proveedor, la comunicacién usualmente toma una o dos formas. Una
cara, un telegrama o un telefonema.

En algunas organizaciones, las actividades de seguimiento son
llevadas acabo por eicomprador. En otras, estas actividades son
llevadas a cabo por un grupo de expetidacién separado. El grupo
encargado de darle seguimiento a las drdenes también seré el
responsable de expetidar la orden de compra.

En un sentido preciso, "dar seguimiento® involucra las actividades
para asegurar ias entregas a tiempo. *Expetidar® involucra una serie de
acciones para lograr una entrega anterior a la fecha original planeada.
Y *dexpetidar significa retardar {a entrega con respecto a lafecha
original planeada.

RECEPCION E INSPECCION.

El siguiente paso en el ciclo de compras es |a recepcion e
inspeccion de la orden, Cuando el proveedor entrega el material, éste
es incluido enun contenedor de embarque que almacena el producto y
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describe el contenido de la entrega. El encargado usa su copia de la
orden de compra y revisa la descripcion del embarque para verificar
que el material recibido sea el correcto.

Después de que el material a sido inspeccionado, verificando
cantidad y condiciones generales buenas, se ilena el reporte de
recepcidn en formas especiales. Debido a la tendencia de reducir el
papeléo en el procedimiento de recepcién, las formas de recepcion de
materiales deben de estar incluidas en unha parte desprendible de la
orden de compra. Para completar el reporte el encargado llena la
forma escribiendo la fecha, cantidady otros datos requeridos en esta
forma.

Antes de que el embarque sea aceptado, es necesariauna
inspeccion téenica, y la manera en que ésta se realiza depende del
tipo de compania. Es decir esta en funcién del tipo de industria, si es
una industria de alimentos es necesario realizar una inspeccién tanto
del aspecto fisico como microbioldgico del material.

AUDITORIA DE LA FACTURA Y TERMINACION DE LA ORDEN.

En algunas ocasiones e! departamento de facturacién del proveedor
comete erores al momento de preparar{a factura, o por otro lado, el
departamento de embarques manda el pedido incompleto o con
articulos incorrectos. Para asegurarnos de que el comprador hace un
pago adecuado por los materiales que fueron recibidos, contabilidad
obliga a realizar una serie de procedimientos antes de hacer el page
del material recibido.

Un procedimiento tipico consiste en revisar simultaneamente la
orden de compra, el reporie de recepcion y la factura, Checando el
reporte de recepcién contra la orden de compra, el comprador
determina si el tipo de material ordenado y la cantidad fue realmente
recibido. Después comparando [a factura contra ia orden de compray
el reporte de recepeibn, la compania verifica que el precio de compra
de la factura del proveedor sea el correcto. Finalmente, por medio de
una verificacion aritmética del total de la factura, se determina que el
total de la factura sea el correcto, La auditoria de las facturas es una
trabajo repetitivo, y que consume tiempo, pero debe ser manegjado tan
eficientemente como sea posible. Asi mismo este trabajo debe de
llevarse tan pronto como sea posible para que el departamento de
contabilidad realize el pago segun fas condiciones acordadas,
manteniendo de esta manera la buenas relaciones con los
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proveedores. Debido a! alto costo que involucra realizar fa auditoria de
todas 1as facturas 1a compania unicamente audita aquellas érdenes de
compra que sean por un alto costo de compra.

En muchas companias el trabajo de auditar la orden de compralo
realiza el departamento de contabilidad, en estos casos el ciclo de
compra termina una vez que se halla recibido el material. Pero en otras
ocasiones la responsabilidad de auditar |a orden de compra es
responsabilidad del departamento de compras, en estos casos el ciclo
de compras termina hasta el momento de realizar la auditoria.

Cerrar la orden simplemente involucra la consolidacidn de todos ios
documentos referentes afa orden de compra; la orden una vez
completa es guardada en el archivo de ordenes cerradas. En la
mayoria de las compafiias una orden completa consiste en la
requisicién de compra, la copia de la orden de compra, el
reconocimiento al proveedor, si éste se realizo, el repone de
recepcion, el reporte de inspeccidn, y otras notas o correspondencia
relacionada con la orden de compra. De esta manera, el archivae de
6rdenes completas constituye un registro histdrico de todas las
actividades relacionadas con el ciclo de compra.

ill.4 Las_Funciones de la Administraciéon_de |a Manufactura,

Cuando nosotros hablamos de ia Administracidn de la
Manufactura, estamos usando el término administracién en un sentido
especial.

ta administracion de la manufactura usualmente no liene
autoridad directa sobre 1a mayoria de las funciones en la compafiia,
como ingenieria 0 compras. Esta no es responsable de colocar a las
personas a operar maquinaria, nitampoco de comprar la maquinaria
para incrementar la capacidad. Pero el producto final no saldria al
mercado silos esfuerzos de compras, manufactura, manteminiento y
demas no fueran sincronizados.

E! trabajo de la administracion de la Manufactura es el de
generar planes que otras personas seran responsables de ejecutar,
Los planes son realizados y porteriormente su ejecucion es
monitoreada comparandola contra los planes en funcién de
administrar la Manufactura.

Es decirla funcién de Administrar ia Manufactura abarca las
actividades de Gontrol y Planeacion de la Manufactura. (El término
*Administracion de la Manutfactura y *Control y Planeacion de
Manufactura® se usarén indiferentemente en el presente trabajo).
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El propésito del control de la Manufactura, junto con el anterior
mencionado que es generar los planes de la planta, es el utilizar
efectivamente los recursos limitados de fa empresa en la Manufactura
de articulos que satisfaganlas demandas de los clientes y de esta
manera obtener utilidades para los inversionistas. Los recursos
consisten en instalaciones, mano de obra y materiales para produccir.
Por otra panelas restricciones incluyen la disponibilidad de recursos,
los tiempos de entrega para los productos y las politicas de
administracion de la empresa.

En cualquier organizacién, la utilidad de la Administracién de
Manufactura consiste en incrementar la productividad. Una
definicién correcta de productividad es la siguiente:

'Productividad es la relacién de valor de productos y servicios
producidos, divididos por el valor de los recursos utilizados en
su Manufactura.*

Silas maquinas o el personal estadn ociosos debido a
que no hay trabajo o si los materiales permanecen en inventario
porque no se dispone de una maquina, entonces [0S recursos se
estan desperdiciando. La funcién del controly planeacién de
Manufactura es reducir este desperdicio mediante la coordinacién
inteligente de la disponibilidad de personal, equipo y
materiales.

En inumerables casos, las organizaciones han perdido grandes
sumas de dinero e incluso fracasan porque tenian demasiado
inventario o demasiada capacidad.

til.4.1 La Administracién de Manufactura como actividad
organizacional.

En un ultimo andélisis, la tarea de la actividad de Administracion
de Manufactura es interpretar los objetivos conflictivas deManufactura,
Ventas y Finanzas.

Esto objetivos son los siguientes:

VENTAS 1. Servicio al cliente.
FINANZAS 2. Minima inversién en inventarios.
MANUFACTURA 3.Maxima eficiencia en la operacion
de la planta.

27



Universidad La Salle.

La funcién del personal de piso de la fabrica es cumplircon
el programa. Obviamente, preferirfan un programa lo suficientemente
flexible que se pudiera cumplir incluso cuando el equipo se
descomponga, el personal falte al trabajo o se descubran posibles
partes inservibles. De igual manera los tiempos muertos, que se
generan en los cambios de maquina de una presentacion a otra, se
reducirian teniendo corridas largas de una misma presentacion, lo
cual disminuye el servicio al cliente, pues éste requiere generalmente
de una diversidad de productos,

La funcidon delas ventas es maximizarios embarquesy
minimizar las demoras en la entrega. Es obvio que el personal de
ventas desea contar con grandes inventarios, especiaimente de
articuios terminados.

Lafuncion de finanzas es minimizar la cantidad de capital
invertido en instalaciones, personal e inventario. Es obvio que al
personal de finanzas le gustaria tener una planta reducida y bajos
niveles de inventario.

La funcidén de la organizacion total es encontrar un equilibrio entre
las necesidades irreconciliabies de los componentes de la
organizacion, con el fin Ultimo de obtener los mas atractivos
rendimientos, y es aqui en donde la funcidn de la planeacién y el
control de la Manufactura tiene una gran importancia.

La localizacién del area de Administracién de Manufactura debe
de ser razonablemente préxima a la fuente de informacion
necesaria para tomar buenas decisiones antes que estas se ejecuten,
de modo que ninguna funcion Gnica (como manufactura, ventas o
finanzas) polarice seriamente las decisiones.

Al analizar las actividades de controt de la Manufactura, se
deben plantear ciertas preguntas. La mejor estructura de control de
Manufactura es aquella que contesta satisfactoriamente las
siguientes preguntas (segun D.Bedworth):

1. {Se identificaron y se les asigné atgln lugar a todas las
actividades de planeacién, programacion y administracién de la
Manufactura?
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2. ¢Entiende sus funciones con claridad el personal
responsable de tomar Ias decisiones necesarias, asi como los
objetivos de sus decisiones, lainformacion a la que tienen acceso
y el pracedimiento aceptado para tomar decisiones?

3. & Tiene el personal responsable de tomar decisiones un
sistema de informacién exacto y oportuno?

4, L Existe un sistema para determinar cuando se
presentan situaciones no rutinarias y se necesitan decisiones
rapidas y poco comunes?

5, L Estdn todas las actividades organizativas
interrelacionadas satisfechas con la funcién de control de
Manufacturay €s poco probable gue se confunda o sabotéen sus
decisiones?

111.4.2 La Administracién de Manufactura como Sistema.

Los componentes dentro de la Administracion de Manufactura
tienen un complejo flujo de interraciones. Una imagen sencilla de
estas interacciones la podemos ver a continuacion:

Pronostico Ventas 8

dela Ingresos CLIENTE
Demanda. de padidos
Planeaclén Plangacidn Plansacion Embargues
caparitad wcapacidad [~y comirol g2 ] Manulactia) Ay o sension
largn plazo cara plazo Manutactura

Obietivos

y %t:r:Lcas - Invermario Praveedores
-l
Empresa |
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Aqul se pueden visualizar los tres objetivos que
anteriormente hemos mencionado. Por ejemplo, una manera de
asegurar que la producciéon nunca se demorara por falta de
materiales es tener un inventaso excesivo de los matariales
necesarios, Esto podria simplificar la actividad de programacién, pero
a expensas de elevar los gastos de inventario. Como otro ejemplo,
se puede asegurar que la produccién nunca deje de cumplir con
una fecha de vencimiento alargando los tiempos de entrega,
impulsando asilas demandas del cliente hacia el futuro. Esto facilita
el problema de programacion, pero a costa de la satistaccién del
cliente.

LA ACTIVIDAD DE CONTROL Y PLANEACION DE MANUFACTURA
ES UN SISTEMA Y SE DEBE CONTEMPLAR EN SU TOTALIDAD. No
siempre resulta conveniente pedir que los recursos de produccion
nunca estén ociosos, que los inventarios se minimicen o que se
cumplan con todas [as fechas de vencimiento. E| objetivo del
sistema de Control y Planeacion de Manufactura debe ser el objetivo
de la organizacion.

El sistema aparece como una actividad ciclica que se inicia
con el cliente y se mueve enlafigura en el sentido contrario alas
manecillas del reloj.

La actividad de Administracion de Manufactura es una cadena
de eventos interrelacionados que funciona comao un sistema. Se
toman decisiones para horizontes diferentes en cuanto a tiempo y
con diversos grados de exactitud. Sin embargo, todos se deben
cumplir para alcanzar el objetivo Ultimo, que es utilizar efectivamente
los recursos limitados en la produccién de articulos para satisfacer
las demandas del cliente y crear utilidades atractivas para los
inversionistas.

Actualmente se cuentan con numerosos modelos de sistemas y
filosofias de Contro! y Planeacién de Manufactura que han sido
adoptados en los diferentes tipos de procesos de manufactura. A
continuacién vamos a describir brevemente las caracteristicas
principales de los principales Sistemas de Control y Planeacion de
Manufactura.
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V. SISTEMAS MODERNOS DE PLANEACION Y CONTROL
DE MANUFACTURA.

Al'mismo tiempo que la importancia de fos materiales a cambiado
através del tiempo, las herramientas para controlar y planear los
procesos de manufactura también han sufrido un proceso de
evolucion. Y estos cambios han sido un reflejo de las necesidades que
através del tiempo han surgido.

Hoy en dia existen cuatro sistemas fundamentales para Controlary
Planear la Manufactura y son:

Planeacién de Recursos de Manufactura (MRPII)
Justo a Tiempo (JIT)
Teoria de Restricciones (OPT)
Manufactura integrada por Computadora (CiM)

A continuacion vamos a describir cada uno de ellos.

IV.1 Planeacién de Recursos de Manufactura (MRP II)
MRPIl es un sistema de administracion. Este integra el sistema de
informacién de la administracién de manufactura con el sistema normal

de negocios.

Los mddulos del Sistema (ver los cuadros del esquema que se
muestra en la siguiente pagina) estan normalmente dentro del ambito
de administracion de la manufactura. Y estan separados en funcion
esencialmente de planeacidon y aquellas areas que involucran la
ejecucion de estos planes.

La interdependencia entre las actividades de los méduios y la
naturaleza integrada del sistema da como resultado una sinergia ( es
decir, la efectividad del total es mayor que la suma de las panes
individuales) y también se consideran las funciones que estan fuera del
proceso de manufactura. En otras palabras, MRP Il reconoce que el
coémputo del proceso de manufactura esta hecho a base de series de
elementos interdependientes y que un solo elemento no puede ser
considerado sin considerar el impacto sobre otros elementos, Desde el
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punto de vista de la administracidn, laimportancia de la informacion y
la tecnologia del procesamiento de datos es clara, ya que para ligar a -
la vez todas las operaciones através de una base de datos comun la
efectiv'ldad del sistema se debe de lograr.

FORECASTING VENTAS Y
e T I

Y
PLANEACION DE
PRODUCCION

ANALISIS GFUESO
DE CAPACICAD
%
‘ TG l 3 } EXFLOSION DR,
BOM MAP

e )

ARCHIVO CE RUTAS

PLANEACION

EJECUCION Y

CONTRCL OE PISO COMPRAZ
L berscion e o renes o ~ Lberac ort o croeces
e -ﬂ?’nq%mraapmn
= Decxsmormenin

‘DlSWIBwON FISI\'.‘.‘% .r]‘] CRDENES DE YENTA

A continuacién se muestra una breve explicacién de los médulos:

Prograrna maestro de la produccion. (MPS, Master Poduction

Schedule).

Establece o plantéa cudnto y cuindo los productos terminados
seran producidos, sobre el horizonte de planeacion {uturo.

Lista de materiales, (BOM, Bill of Materials).

Contiene para cada producto terminado los detalles de las piezas
individuales que se necesitan para producir cada producto.

Archivo de Inventarios,

Contiene paracada pie‘za la cantidad disponible.
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Pianeacién de los Requerimentos de materiales, MRP {Materials
Requirement Planing).

Esla combinacion de el MPS, BOM vy ef Archivo de Inventarios para
producir los requetimentos netos defasados en el tiempo de piezas
individuales que se necesitan para realizar las productos terminados.

Archivo de Rutas.

Para cada una de las piezas contenidas en el BOM muestra la
secuencia de operaciones requerida para producirlas y los centros de
trabajo involucrados,

Planeacién_de los requerimentos de capacidad. (CRP, Capacity

Requeriment Planing).

Checa que cada centro de trabajo tenga la capacidad para alcanzar
el plan deseado.

En resumen MAP! formaliza el flujo de informacién lateral usando
un sistema central computarizado en planeacién y control por medio
del cual toda la informacidn relevante esta disponible para aquellos que
la necesiten, y todas las actividades estan coordinadas y programadas
de acuerdo al plan maestro.

En términos practicos existen cuatro problemas serios con MRPI:

1) En el desanollo del programa maestro de produccion se asume
que los materiales requeridos por el plan estan actualmente
disponibles o se considera que se van a disponer en el tiempo.

Esto puede dirigir a un exceso de materias primas dependiendo de
los tiempos de entregay de la volatilidad de las ventas actuales y
producidn. Los tiempos mas largos de entrega y la volatilidad de las
ventas y produccion son los factores mas probables que contribuyen a
que los inventarios se incrementen,

2) Después del andlisis grueso de la capacidad del Programa
Maestro de Produccion se presupone que éste esté arreglado, porlo
menos en corto término. Sin embargo los programas a detalle de los
centros de trabajo son considerados asumiendo una capacidad
infinita, los cuales muchas veces tienen una capacidad finita. El
problema de considerar los centros de trabajo asumiendo una
capacidad infinita puede crear sobrecargas en centros de trabajo que
no son considerados normalmente cuellos de botelia.
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El mddulo de planeacién da requerimentos de capacidad
muestra cuales centros de trabajo son sobrecargados y estas
sobracargas pueden ser suavizadas. Los cambios, por supuesto, son
retroalimentados al programa maestro de capacidad y éste puede ser
alterado. Finalmente cuando esta revisién no se hace a tiempo se corre
el peligro de que el nivel de servicio al cliente en términos de
disponibilidad de inventarios pusda no ser el nivel deseado.

3) Dentro de MRPII las piezas del sistema, como tiempo de
entrega, rutas y tamanos de lote e inventarios de seguridad son
considerados para sar fijos cuando sin ambargo son variables. Los
tiempos de obtencidn de ta produccion en particular cuando son
grandes, dependen del programa. Esto es debido a que el volumen del
tiempo de obtencién de la produccién estd cubierto por colas, esperas
y tiempos de movimienta.

4) El andlisis grueso de la capacidad en el programa maestro de la
produccién no es suficientemente bueno, un tan significativo plan
requiere mas chequeo grueso contra [os recursos escasos,
particularmente cuando las anteriores tres problemas son
considerados.

En conclusién podemos decir que MRPI| es un sistema de
administracion de manufactura basado en fa computadora. Este es un
desarrolio excelente sobre los anteriores sistemas manuales o
computarizados.

V.2 JustoaTiempo (JIT).

JIT es una estrategia de manufactura, la cual dirige una continua
mejora en |a ejecucién através de la progresiva eliminacion de todos
los desperdicios qua no adicionan valor y ésto se logra através de la
creatividad de todos los empleadas. Esta dsfinicidn es importante
debido a que enfatisa la base del sistema Justo a Tiempo, la cualesla
mejora continua en la ejecucion.

Adicionalmente ésto mantiene la atencién en las operaciones que
afaden valor al producto o proceso de conversién, eliminando
cualquier operacién que no afade valor, Finalmente JIT reconace que
cada empleado es capaz de ejecutar o de hacer una contribucion
im portéma que sea digna de atencion, y ésto se lograra de buena
voluntad en el momento en que el clima laboral favoresca estas
circunstancias.
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Los dos pllares del sistema Justo atiempo son:
- Respeto ala persona.
- Eliminacién de desperdicios.

En el siguiente esquema se muestran estos pilares:

JUSTO A TIEMPO
Perfeccionarmiento cortinue de ls eecicion

v

RESPETO A AL GENTE ELIMINACION DEL DESPERDICIO
ola e 1esolver
s Hacerio biena errente. o smuqe
E:\Lf:ré?u:!g%wm fa primern Ma? o vkl euarm e cesanio
Paricpacién ] \y
v
Y cosios

A CALIDAD DEL PRODUCTO
A FLEXBILDAD

Unicamente se logra la comprensidn total del sistema Justo
atiempo através de la comprensidn total de estas dos frases. S6lo las
personas resuelven problemas, nolatecnologia o las reglas o
procedimientos. La gente identifica el problema o Ia oportunidad, y
ellos deciden tas soluciones. Cada empleado, ya sea Gerente,
supervisor, operador de linea o operador de méquina tienen una Unica
informacién acerca de su trabajo que pocos, si los hay, fa tienen. El
poder del sistema Justo a tiempo es derivado de esta Gnica informacion
que posée la persona, que va de la identificacién de problemas o
oportunidades a soluciones.

Del sistema de produccidn Justo a Tiempo se derivan dos
sistemas de igual importancia:
Control Total de la Calidad (TQM).
Mantenimiento Preventive Total (TPM).
cuyo objetivo es el mismo, la eliminacién de desperdicios.
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Cuaiquler cosa o actividad que no adicione valor a la produccién
es un desperdicio, considerado de esta manera el desperdicio es
encontrado en nuestro acercamiento convencional a la calidad, en el
desarrollo de nuevos productos, en compras, en la asignacion de
trabajos, en la configuracion de la planta, en el manejo de materiales y
en muchas otras actividades que ocurren dentro del ciclo productivo.

Los beneficios de |a eliminacion det desperdicio no pueden ser
sobrepasados, es decir tienen un limite; pero en el sentido &mplio se
Hega a una simplificacion, y logrando la simplificacién del proceso
vienen la flexibilidad del mismo,

En verdad que el aspecto de programacion de Justo a Tiempo,
llamado KANBAN es dificii de implementar en un ambiente no
repetitivo de manufactura, particutarmente en las industrias que
presentan una fluctuacién violenta en ventas. Pero concluir que todos
los aspectos de JIT son inapropiados bajo las mismas condiciones es
absurdo. Los conceptos de involucrar a la gente y la eliminacion de
desperdicios que no adicionan valor al producto son aplicables atodas
las empresas de manufactura. Acciones de asegurarla calidad enla
fuente, la simplificacion del proceso y la flexibilidad de la planta son
apropiadas en todos los momentos. El punto importante acerca de
Justo a Tiempo es el cambio de la manera de pensar de la gente
acerca de la manufactura, sumarizando todo esto en la siguiente frase :

*PERFECCIONAMIENTO CONTINUO EN LA EJECUCION®.

IV.3 Teoria de Restricciones (OPT).

OPT {Optimizing Production Tecnology) es un algoritmo de
programacién computarizado, aunque el algoritmo soio es conocido
por la compaiia lamada Creative Output Inc., es asumido a ser una
técnica de optimizacion muy rapida basada en fundamentos
matematicos de programacion.

Hay dos mayores aspectos en OPT, ésta es unafilosofia y una
técnica de programacion por si misma. La filosofia es logica y suena en
muchos casos rensamble a Justo a Tiempo. Gomo Justo a tiempo,
€sta va en contra de muchas practicas comunes en el estilo de
manufactura.
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Las nueve reglas que personifican Ia filosotia OPT son:

— Balancear el fiujo no la capacidad.

= Una hora perdida en un cuello de botella es una hora perdida en el
sistema entero.

- Tiempo salvado en un recurse que no sea un cuello de botella no
representa nada en el sistema total.

- Los cuellos de botella determinan la salidad total del sistema, asi
como el nivel los inventarios.

— Los programas deberian ser daterminados después de examinar
todas las restricciones y factores simultaneamente.

— La utilizacién de los recursos y la actividad de los recursos no son
sinénimos.

- El nivel de (tilizacién de un no-cuello de botellano esta
determinado por su propio potencial, sino por otras restricciones dentro
del sistema,

— El lote de proceso deberia de ser fijo y no variable.

- El lote de transferencia no necesariamente debe de serigual al lote
de proceso.

La informacién basica requerida para correr un sistema OPT es
similar a la que se necesita en MRPI|, por ejemplo la red de producto en
OPT es similar a la combinacion de ia lista de materiales (BOM) y los
archivos de ruta en MRPII. OPT también requiere descripciones a
detalle para cada recurso de produccion (magquinas, trabajadores, o
ambos combinados) y permite el uso de un gran nimero de variables
en el manejo de informacién incluyendo niveles de inventario deseado,
cantidades miminas de lote, rutas allernas, tiempos de disposiciones,
etc.

El proceso de programacién empieza con un médulo Hamado
SERVE, el cual va para atras revisando los programas de acuerdo ala
fecha de disposicion o entrega especificada y de acuerdo alos perfiles
de carga de los recursos, identifica los recursos que estan préximos al
100% de utilizacién, esto es, los cuellos de botelia. Los recursos
considerados cuellos de botella (y los recursos que siguen de los
cuellos de botella) son programados usando el médulo OPT el cual
programa hacia adelante tomando en cuentala capacidad finita de los
recursos.

Los recursos considerados no~cuelios de botella son
programadaos usando el SERVE a partir de las fechas de entrega o
disposicién generadas por el médulo OPT.
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En resumen OPT es un muy potente modelo de sistema, el cual
produce a detalle (hora x hora) programas para |a planta sobre el
horizonte de planeacién nominado.

El costo de OPT es muy alto y solo grandes organizaciones
pueden afrontarlo.

iV.4 Manufactura Integrada por Computadora (CiM ).

CIM (Computer Integrated Manufacturing) puede ser vistc como una
serie de actividades y operaciones interrelacionadas abarcando disefio,
seleccion de materiales, planeacién, produccion, aseguramiento de la
calidad, administracién y mercadotecnia de productos discretos. Esto
es una cauta integracion de los sistemas de automatizacion en el
proceso de producir un producto y puede ser considerada como la
organizacion 16gica de las funciones individuales de Ingenieria,
Produccion y Mercadotecnia en un Sistema Integrado por la
Computadora.

CIM cubre todas las actividades relacionadas con las empresas
de manufactura incluyendo disefo de productos, planeacion del
proceso, la evaluacion y el desarroilo de diferentes estrategias del
producto y mucho més.

En términos &mplios las direcciones de CIM son:

—Mejorar la confiabilidad del producto.

—Hacer el proceso total de manufactura més productivo y
confiable,

—Reducir el costo total de manufactura.

—Reducir el costo total de trabajos peligrosos.

CIM no debe de ser confundido con los sistemas flexibles de
manutactura (FMS). CIM es una filosofia donde se integran todas las
funciones y aspectos del negocio. FMS es un método de produccion
en el cual un grupo de centros de trabajo (por efemplo, maquinas de
contro! numérico) son conectadas juntas através de un sistema
autornético de manejo de materiales y operadas como un sistema
integrado bajo el control de la computadora.
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CIM como concepto es algo facil de entender si lo vemos como
un resultado de los desarrolios de la aplicacion de la tecnologia de 1a
computacion en la manufactura. A finales de los sesentas e inicios de
los setentas se tenfan maquinas con control nimerico por
computadora (CNC) y control numérico directo (DNC). Después los
conceptos de Diserio auxiliado por computadora (CAD} y Manufactura
auxiliada por computadora (CAM) fueron desarrollados con otros
muchos conceptos de ayuda ala computadoray al desarrollo de
nuevas tecnologias. A finales de los setentas la idea de sistemas
flexibles de manufactura (FMS) fue desarroliada.

Existen tres aspectos basicos de CIM que son:
a) Sistematizacién de la informacién y comunicaciones.
b) Mecanizacion del proceso.
c) Integracidn.

Sistematizacién de 1a informacién y comunicaciones se refiere al
grado de informacion intercambiada entre maquinas, procesos,
departamentos, el sistema de administracién de la manufactura y el
sistema del negocio. El grado de sistematizacién puede variar
empezando desde una simple coleccién de infarmacion hasta un
control total.

La mecanizacién del proceso puede tener diterentes grados,
desde puramente manual, pasando por un modo de programacion por
maquinas, hasta procesos totalmente programables, etapa que se
logra en sistemas implantados usando CIM.

Integracion es realmente la palabra clave de CIM. Es necesario
integrar el lujo de informacion con el flujo de proceso el cual esta
encadenado con el sistem a de administracién de 1a manufacturay el
sistema de negocios, Integracién del proceso se refiere ala
combinacion de dos 0 mas procesos los cuales para prop6sitos
préacticos son considerados como un solo proceso. Estono es lo
mismo que encadenar dos procesos en el punto donde se unen
usando, por ejempio, una banda.

El punto importante es que el esfuerzo CIM debe ocurrir en
etapas y ser relacionado a un completo plan de manufactura para
mejorar las acciones relativas a las necesidades del negocio.
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V.5 Cuadro comparativo de los sistemas de Control y

Planeacién de Manufactura.

COMPARACION DE LOS SISTEMAS DE MANUFACTURA.

OPT MHAPiE JIT CIM
Tipo Caractaristicas de proceso. Centinua Lotes Intermitente  Lotes
de Industria Voldmanes de produccion. Aito indif. Indif. — Alto
Variedad ds productos. Poca Mucha Poca Indif.
Tiempos de entrega. No fijo Fijo No fijo Fijo
Manejo da Tiempas de Cambio de prod. Fijo Fijo No fijo Fijo
clertos Tamanos ce lote. No fijo . Fijo No fijo - Fijo
factores de Flexibilidad No tijo Fijo No fijo ~ Fijo
Produccion. Raesponsabilidad an planta Nao fijo Esenciat Nula Esencial
Coslos Nao fijo Fijo Fijo Fijo
Comité de seguimiento de compra. S S No Si
Planeaci6n de inventario. Sf St No Sr
Planeacién |Planeacion de capacidad. St SI No Sf
del sistemajFlujo de efectivo projpctado. Sf S Na Si
Vision de seguimiento de niveles de prad. Sf Si No Sf
Programacion y secuencia detallada. Sf Si Sl Si
Contral [Control de@ Prioridades y raprogramacion. S{ S Sf Si
del sistemafManejo da infarmacion {Datos). Sf Si Si S(
Dificil Dificii Dificit Dificil
Implamentacioén. Complaja Compieja Simpla  Compieja
Costosa  Costosa  Costosa  Costosa
Dificil Dificil Facil Dificit
Riesgos Mantsnimisnto Complejo Complejo  Sencillo Complejo
Costoso  Costoso Costoso
Riesgo de Siempre Sempre Abscluto  Siampre
desastre. Pasenta  Presents  Presente  Presents
Baneficios
al Administracion. Alto Alto Alto Allo
parsonal. Empleados ds piso Modarado Bajo Alto Moderado
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IV.5 Cuadro comparativo de los sistemas de Control y

Planeacion de Manufactura.

COMPARACION DE LOS SISTEMAS DE MANUFACTURA.

OPT MRPII JIT CiM
‘Tipo Caractaristicas da procaso. Continua Lotes Intermitante  Lotes
de Industria Volimenas da produccién. Aito ladif. Indif. ~ Alto
) Variedad ds_productos. Poca Mucha Poca Indif.
Tiempos de entrega. No fijo Fijo No fijo Fijo
Manejo de Tiempos de Cambio de prod. Fijo Fijo No fijo Fijo
ciertos Tamanos de lote. No fijo . Fijo No fijo - Fijo
factomes de Flexibilidad No fijo Fijo No tijo ~ Fijo
Produccidn. Responsabilidad en planta No fijo Essancial Nula Esancial
Costos No fijo Fijo Fijo Fijo
Comité de seguimianto da compra. S! Sl No S
Pianeacién de inventario. Sf SI No Sf
Planeacién jPlaneacién de capacidad. Sl Si No Si
del sistema|{Flujo de efactivo propctado. Si s( No St
Vision de se guimiento de niveles da prod. Sf Si No BN
Programacion y secuencia detallada. Si i Sf Sf
Control }Control de Prioridadesy reprogramacion. g’ St Si SI
dal sistema|{Manejo de informacién (Datos). 8 Sf SI Si
Dificil Dificit Dificil DiticHl
Implemantacién. Compleja Compija Simple  Complkja
Costosa Costosa  Costosa__ Costosa
Dificil Dificil Facil Dificil
Riesgos Mansnimiento Compleje Complejo Seacillo Complejo
Costoso  Costoso Costoso
Riesgo do Sempre  Sempre Absoluto  Siempre
dosastre. Presante  Presants Presents Pmsants
Baneficios
_al Administracidn. Alto Alto Alto Alta
parsonal. Empleados da piso Modarado Bajo Alto Moderado
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V. PROCESO DE LA INDUSTRIA A ESTUDIAR

V.1 Descripcién y Analisis del Proceso a Estudiar.

Cacao, del maya cacau, y forma radical dei cacautl. Segin la
leyenda antigua azteca, Quetzalcoat, jardinero del edén donde vivieron
los descendientes del Sol, se trajo a la Tierra las semillas del cacao
para procurar a los hombres un manjar que era propio de tos dioses: el
chocolate.

El cacao es una semilla la cual, debido a que es rica en contenido
de sustancias energéticas, se ha industrializado desde siglos
anteriores. La semilla de cacao contiene proteinas y almidones; el 55 %
es manteca o grasa de cacao, el 22 % almidén y el 17% giuten y
almidones.

La semilla de cacao se planta en terreno firme o en almacigas, en
donde pertenece hasta su transplante. A los 4 ahos el 4rbol comienza a
fructiferar en forma creciente hasta los 12, para declinar después de los
30 anos. Las condiciones idoneas son: clima célido, suelo feértil,
abundantes lluvias y proteccién contra el viento. Estas condiciones se
encuentran en las regiones a la altura del ecuador.

El &rbol de cacao presenta hojas largas y lustrosas, varian desde el
rosa palido al rojo y verde; la corteza del tronco es plateada, el fruto es
una vaina carnosa de forma ovalada de 14 a 20 centimetros de largo,
nace directamente de! tronco del arbol y de las ramas viejas, cada fruto
contiene de 20 a 50 semillas que son la materia prima que se explota
industrialmente; los frutos van torndndose de verde o cambian de
marrén a escarlata, las semillas al fermentar cambian de colory toman
el olor caracteristico del chocolate. ’

Una ptantacién de cacao es un lugar de mucha actividad cuando el
fruto estd maduro, Las vainas, que pesan poco menos de medio
kilogramo cada una, son arrancadas de los arboles y abiertas con un
pesado cuchille. Dentro hay una pulpa blanca, dulce y acuosa, en que
estan embutidas las habas del cacao. Estas pesan pocos gramos, por
lo tanto se requierren muchos millones de arboles para satisfacer la
demanda del cacao y del chocolate. Estas habas al salir de la vaina las
cubre un limo blanco de ta pulpa. Al principio, estan simpiemente
apiladas, durante tres dias, su viscosidad y dulce envoltura las hace
fermentar con mucha rapidez. Después del tercer dia, las habas se
tienden al sol para que se sequen, en zonas lluviosas este secado se
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lleva acabo através de homos. Deben de estar totalmente secas antes
de que se las enfarde para el envio; de lo contrario, toda la cosecha se
cubriria de moho antes de llegar a la fabrica procesadora de cacao o
de chocolate.

El valor del cacao esté condicionado por ser un alimento muy
nutritivo y por la importancia de ios productos que la industria extrae
de él: chocolate, manteca, aceite, jabdn y vino de cacao, del cual se
obtiene aleohol y vinagre. La manteca de cacao es el producto
secundario de mayor importancia en la industria del chocolate.

MACIZO CON
= LICOR RELLENO.

MACIZO SIN

CHOCOLATE RELLENO.

CACAO S MANTECA

AMARGO

OTROS PROD.
FARMACEUT.

CHOCOLATE
ENPOLVO.

> COCOA S

Productos oblenidos mrarﬂe el proceso del Cacao.

El cacao, por ser un alimento energético, es muy usado en las

regiones de clima frio. Por ésto es un producto de intenso consumo en ’

Europa y Estados Unidos de América.

En fa actualidad el consumo de chocolate es de gran importancia en
el mercado de las golosinas. Esto es debido a que la industria presenta
el chocolate en forma de tablillas, en las que a veces introducen, para
deleite del paladar, avellanas, almendras, nueces, riel, etc. . Ademas
mezclandolo adecuadamente con leche, se obtiene el sabroso
*chocolate blanco*.Asi también en el mercado de productos
alimentcios tiene una gran imporntancia, pues como ya mencionamos
es un producto con un contenido alto de sustancias energéticas.
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V.1.1 Proceso Industral del Cacao.

El proceso que lleva el cacao en la transformacién dei grano en
producto terminado consta de 6 etapas. Estas etapas se
mencionan a continuacion; Limpieza de las semilias, Tostado de las
semillas, Descascarado, Molienda, Refinado y Moldeado.

Parficulas Polvillo Céscara
metdlicas, Humedad. 4o cacao. de cacao.

r 4

Impurezas

Limpieza det Tostado def Des ado
CACAO > D> |y | OSCESCAT
Cacao. Cacao. de! Cacao.
Molienda del
Cacao.
3»} PRODUCTO ]
TERMINADO v Licor de Cacao.
g
N
_g 3 Tanque
- mezclador.
g
Mat. empague Manteca de cacao. 3
y otras m'at.primas Lecitina. 3 P:;égccji‘e
Moldeado de 8
pares do |- Concha <_§ @_!| Refinadora
mezcladora, a'g d t
Chocolate. o e pasta.
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En la siguiente descripcién se explica cada etapa del proceso.

1) La limpieza de las semillas, en la industria, se hace en un solo
paso, 8sto es posible ya que se cuenta con un conjunto de tamices
con mallas de diferentes tamanos de particula, electroimanes y
extractores de ciclones.

Las semilias de cacao son alimentadas al conjunto de tamices;en la
parte inicial con ayuda de los tamices se ciernen [as semillasy las
impurezas quedan en fas mallas, |as cuales son desviadas por una
linea para ser recolectadas como basura. En la parte media las
semillas cernidas pasan por un campo electromagnetico que atrée
todas las impurezas metalicas. Y al final del conjunto se tiene un
extractor de ciclones, el cual elimina todas las impurezas mas livianas
que las semillas de cacao.

Las semillas pasan por una bascula, para controlar el rendimiento y
el flujo de las mismas.

2) Después de la bascula las semillas pasan a la etapa de Tostado.

Los tiempos de tostado se determinan de acuerdo al tipo de
semilla, asi como el producto final que se quiere obtener. En la
industria del cacac se consideran tres tipos de semiila de cacao:
lavado, fermentado y beneficiado. (En el ambiente de la industria
procesadora de cacao se le conoce al cacao lavado, como aquel que al
ser pasado por agua se separa el limo blanco de la pulpa de |la vaina
que contiene las habas y es secado al sol en lonas; el fermentado se ie
conoce a las semillas de cacao que se dejan fermentar con el limo
blanco de la pulpa y también es secado al sol en lonas; y el beneficiado
a las semillas que son lavadas y secadas por medio de hornos).

La clase de tostacion debe ser parte integral de la elaboracién del
producto final, es decir lo que sucede en la tostaciéon debe de ser
considerado a la luz de las operaciones subsecuentes y del resultado
final, ya que se desaroila el sabor del grano en este paso del proceso.

Los cacaos beneficiado y fermentado tienen un tiempo de tostado
menor al lavado. La seleccidn del tipo de semilla se hace en base ai
tipo de chocolate; ya que el cacao fermentado se usa mundialmente
para el chocolate tipo golosina, y los otros dos tipos de cacao se usan
para el chocolate conocido como amargo. El tiempo de tostado puede
aumentar, ésto pasa cuando se ha seleccionado la semillay se
requiere otra ctase de chocolate, puesto que a mayor tiempo de
tostado se aumenta el sabor amargo, se puede emplear el mismo
grano para un chocolate mas amargo.
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c)La siguiente etapa esla de Descascarado. Fundamentalmente
en esta etapa se lieva a cabo la separacién completa del grano de
cacao de su envoltura conocida como cascara. Es pertinente
mencionar que el grano de cacao es la parte de mayor valor y que la
cascara es un material de deshecho de un valor muy pequeno.

Una tipica composicién obtenida por separacion manual del grano
de cacao conteniendo 6.5 % de humedad es la siguiente:

Descrp. % .
Grano 87.1%
Cascara 12.0%
Germenes 0.9%

l.a separacién mecénica como tal, raramente alicanza a separar
alredor del 83 % y este grano llega a contener del 1.5 al 2 % de
cascara, Por estos datos el *grano puro® producido esta abajo del
82 %.

El proceso de descascarado se lleva a cabo en maquinas con
engranes. Estas maquinas tiene sus aberturas ajustables para poder
triturar los tipos de cacao ya expuestos, Primero se alimentan las
semillas las cuales pasan a ser trituradas en los engranes, ajustando su
abentura. Posteriormente se pasan a una linea de extraccidn, en Ja cual
se separa la cascara del grano, esta ultima se manda a unos ciciones
que lareciben en costales para su recoleccion y aimacenaje. Ef grano
de cacao se fleva a unos tamices que lo ciernen para separar e! polvillo
de grano generado por la trituracion, este polvillo se recolectay
almacena para su venta. Después el grane pasa a una bdscula para la
determinacién dei rendimiento y flujo de materia.

dj El grano de cacao se pasa ala etapa de Molido. Esta etapa junto
con la siguiente que es el refinado son las que determinan la eficiencia
del proceso del cacao, tanto en utilizacion de mano de obra, como en
calidad. El objetivo de esta etapa es obtener una pasta fluida, que se
conoce como licor de cacao.
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El cacao quebrantado o molido es un aglomerado celular que
contiene un gran porcentaje de manteca de cacao encerrada
en las células, Cuando se rompen las paredes celulares através de la
molienda, se hace patente la grasa o manteca, que humedace las
particulas celulares fraccionadas. Con la desintegracioén progresiva
queda libre cada vez mayor cantidad de manteca de cacao que sirve
de vehiculo de las particulas de cacao, y de esta manera se forma una
pasta cremosa que tiene el color, olor y sabor del chocotate. Conforme
se continva prensando, el tamano de particula se reduce, y la pasta
llega a ser mas y mas fluida, En este periodo es cuando se obtiene el
primer producto que tiene las caracteristicas del chocoiate.

La molienda se hace por medio de un molinc de discos estriados, a
los cuales se les inyecta vapor, para ayudar ala molienda del grano, el
licor obtenide en ocasiones presenta pedaceria de cascara y grano de
cacao. Por lo que se hace pasar por una malla donde se efectlala
separacion de la pedaceria, para reciclarla a los molinos.

Antes de pasar a la etapa de refinado, el licor aqui obtenido se
conduce aunos tanques mezcladores, donde se mezcla con
saborizantes y azdcar, y asi oblener una pasta burda, la cual se agita
en estos tanques por un cierto lapso de tiempo. Dichos tanques deben
de ser enchaquetados, para mantener una temperatura suficientemente
alta, que mantenga afa pasta en estado liquido para su transpoerte ala
siguiente etapa. Ei transporte para esta clase de fluidos, es por medio
de bombas de engranes calentadas por vapor.

e) La pasta se pasa por unos rodillos estriados, esta accién se le
demonima Refinado. Por medio de esta etapa se cbtiene lo que se
llamacomo la pasta refinada. El refinado consiste en obtener una pasta
mas fina que la obtenida en los molinos, puesto que al agregar
saborizantes, dzucar y colorantes el tamano de particula aumenta,
por lo que al hacer presion con rodillos estriados y a una determinada
distancia de separacion de ellos se obtiene el tamafio 6ptimo de
particula. Esta Uitima pasta servird para obtener las figuras mas
caprichosas que se le ocurran al manufacturador. Dicha pasta pasa
a unos mezcladores, que se conocen en la industria como "conchas",
para ahi efectuar esta operacién con manteca de cacao; parala
obtencién de viscosidad y pH requeridos por control de calidad.
Finalmente se conduce al &rea de moldéo.
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f} La Ultima etapa del proceso de la industrializacién del chocolate es
el moldéo y empaque de las barras de chocolate. Una vez que ia
pasta refinada estéd en condiciones éptimas de viscosidad y pH, asi
como también que cubra los estandares de microbiologia, pasa ala
etapa de moldéo.

En esta etapa el objetivo principal es formar las barras de chocolate
con laforma deseada por el fabricante. Y ésto se logra de 1a siguiente
manera: la pasta, que se encuentra en los tanques de almacenamiento,
es incorporada a los moides através de dosificadores de pasta. Estos
moldes pasan através de tuneles de enfriamiento para que se
solidifique la pasta y se forme la barra de chocolate. Es en este punto
donde se le dala formay el peso deseado a la barra de chocolate, y
ésto dependerd del molde usado.

En cada molde normaimente encontramos de 10 a 12 barras, y se
pueden tener taneles de enfriamiento ¢on capacidades de 500 a 1500
moides. Los moldes anteriormente se hacian de metal y actualmente
se hacen de polipropileno resistente a allas y bajas temperaturas.

Se pueden hacer adaptaciones a las lineas de dosificacion de pasta
para que se tenga la posibilidad de agregar alguna semilla al
chocolate, por ejemplo avellanas, almendras, pasas o nueces.

Un punto critico en este paso es que la pasta se encuentre
“temperada’ al incorporarse en los moldes, es decir, que se encuentre
en una temperatura en Ia que no esté muy caliente, ésto provocaria que
la pasta no se solidilicara adecuadamente y no se formaran las barras
con la forma deseada, y que por otro lado no esté muy fria, ya que ésto
provoca que la barra de chocolate sea muy quebradiza.

Una vez que ya se tienen las barras de chocolate se procede a su
envoltura. El objetivo que se persigue en el uso de los materiales de
envoltura es conservar las caracteristicas {sabor, olor, apariencia) dei
producto inalterables y de esta manera incrementar su vida de
anaquel. Asl como facilitar las operaciones de distribucitn de estos
productos.
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V.2 Descripcién Administrativa de {a Industria a estudiar.

La empresa que estamos estudiando presenta diversas areas
de oportunidad, relacionadas con ia Administracion de Materiales, que
podriamos eficientar y que a continuacidn vamos a describir,
clasificAndolas de acuerdo al area que corresponden:

. PERSONAL.

Ef primer punto a analizar es la manera en que esta organizado el
personal en lo referente con la Administracién de Materiales, y ésto lo
podemos visualizar através del organigrama de la comparifa, que
a continuacién se muestra:

Genaral

[ I 1 1
Garencla g8 Gerencia de Garencia de Gerencla
Finanzas Rec. Humanos Manulactura Carmercial
]
DEpar'famamD de Departmento de Departmento de Departmenio te
Mamtanimiento Comoras. Produccién inventerios y
Alrracenss.
Comprador A ~Plansador de
Comprador B Produccion
~Supevisor de
Comerador G Inventarios
Comprador D -Supervisor de
macenes

La desventaja principal de esta organizacién es la falta de
administracién homogenea entre las areas que manejan las
operaciones de adquisicién de materiales. Como se puede apreciar
estas areas no estan administradas por una gerencia Unica, sino que
comparten la gerencia con el departamento de produccion.
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Il. PROCESOC DE ADMINISTRACION DE MATERIALES
El proceso que se sigue actuaimente para la adquisicion y manejo
de los Materiales es el siguiente:

1) Las ventas son comunicadas al departamentc de Inventarios y
Almacenas, ya que en esta area se encuentra el Planeador de la
Produccién. La frecuencia de esta informacién es mensual.

2) Ei Planeador de la Produccion revisa los inventarios de
producto terminado, y posteriormente realiza el Plan de Produccién
para después realizar el Programa Maestro de Produccién.

3) Una vez revisado el Programa Maestro de Produccién, el
Planeador tiene que realizar las requisiciones de compra de materiales
para el departamento de Compras y las érdenes de Trabajo, que se
usarén en el departamento de produccién . Este trabajo lo lleva acabo
semiautomaticamente, ya que no se cuenta con un sistema de
informacién integral en el cual los datos puedan ser manejados
automaticamente.

La frecuencia de este trabajo es mensual.

5) Las requisiciones de materiales se entregan al departamento de
Compras, y cadacomprador es responsable de colocar la orden de
compra de los materiales que maneja.

Es importante mencionar que los compradores estan
especlalizados por tipo de material (el Comprador A maneja
Corrugados y Plegadizas, el Comprador B maneja etiquetas y
polipropilenos, el Comprador C maneja Materia Prima y el Comprador
D maneja materiales indirectos como son pegamentos, cintas, etc.)

4) Encaso de que el Programa Maestro de Produccidn tenga
que ser modificado en el franscurso del mes corriente, et Planeador de
Produccién tiene que realizar llamadas a ios compradores para mover
las fechas de entrega de los materiales, y posteriormente confirmar los
movimientos por escrito. El departemento de Compras no puede
realizar ningln movimiento a las ordenes de Compra hasta el
momento de tener por escrito la confirmacién.

Se presenta un conflicto grave cuando la demanda de algun
Producto se incrementa y se tienen que adelantar las fechas de
entrega de, por ejemplo, los corrugados y las plegadizas, siendo que
estos materiales los manejen dos Compradores diferentes.
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5) Una vez colocada la Orden de Compra final, el material es
recibido en el Almacén y el supervisor de Aimacenes notifica el tipo de
material, 1a cantidad y la orden correspondiente.

Como se podré observar existe una carencia en la continuidad de
la comunicacion entre las areas que administran los materiales,
propiciando muchas veces la compra de materiales que no san
requeridos, o la entrega fuera de tiempo de materiales urgentes.

lll. SISTEMAS DE INFORMACION.

Actualmente no se cuenta con un sistema de informacién
integral que esté constantemente actualizado y que maneje
informacidn confiable, es decir las decisiones son tomadas en base a
datos fuera de tiempo. Por lo tanto fas decisiones que se generan no
siempre se toman en el momento adecuado y no son acertadas.

V. INVENTARIOS.

La compafia mantiene inventarios muy altos de materiales de
empaque y de materias primas. Esto se debe a dos razones:

~ Ala falta de comunicacion oportuna de los cambios en el Pian
de Produccién, ésto provoca que no se realizen a tiempo cambios en
las érdenes de compra y que el material, que originalmente se iba a
usar, pero actualmente ya no se usara, sea recibido en el almacén.

— A la carencia de informacion actualizada sobre el estado de los
inventarios, ésto provoca que muchas veces se coloquen 6rdenes de
compra erroneas (que se cologquen érdenes de compra cuando no se
necesita el material porque se tiene un nivel de inventario suficiente, o
que los materiales que se necesitan no estén disponibies).

El hecho de tener sobreinventarios altos-tiene como riesgo que
estos materiales pierdan sus caracteristicas propias debido a la
falta de uso; haciendo dificil el uso de este material en la planta (y por
lo tanto generar altos desperdicios); asi mismo al no tener una
adecuada rotacion de los inventarios se corre el riesgo de que el
material quede obsoleto y que se tenga que destruir totalmente.
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V. PROVEEDORES

La relacién actual con los proveedores es mala debido al cambio
constante en las érdenes de compra de materiales.

Asi mismo muchos de ios proveedores con los que se trabaja
realizan las entregas de materiales fuera de la fecha acordadao
entregan materiales de poca calidad.

Este problema es debido a que los compradores no tienen tiempo
suficiente para atender a los proveedores y realizar un seguimiento
continuo , asi como revisar los cambios en los programas de
produccién y preever los cambios que van a ocurrir. Es decir no se
cuidan las refaciones a largo plazo entre Cliente - Compania.

Asf{ mismo también se carece de tiempo suficiente para desarrollar
proveedores mas confiables {(gue brinden mejor servicio, y que
realizen entregas completas en lafechay con la calidad acordada).

V. MANUFACTURA.

E! area de produccion tiene muchos tiempos muertos debido ala
falta de materiales. La falta de materiales se provoca, como se
menciond anteriormente, debido a la carencia de informacion
oportuna sobre et estado de los inventarios.

Como consecuencia la productividad de la planta sera menor ya
que el flujo de materiales hacia los centros de trabajo es parcialmente
interumpido,

Estas son algunas de las areas de oportunidad que se tienen en
la compafiia y que se podrian aprovechar para reducirel Costo Total
del proceso e incrementar la eficiencia y productividad en la Planta.

Como siguiente punto vamos a seleccionar el sistema apropiado
para el Control y Planeacion de Manufactura de la empresa,
considerando las caracterfsticas del Proceso de Transformacion del
Cacao.
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V.3 Seleccitn del Sistema de Control y Planeacion de
Manutfactura apropiado para la Industria del
Proceso del Cacao.

A continuacién vamos a desglozar los puntos prioritarios en la
industria del cacao con el fin de seleccionar el sistema que sea mas
apropiado para la planeacioén y control de la Manufacturay la
Administracién de Materiales.

Caracteristicas del proceso:

Debido a que las caracteristicas del producto terminade, como son
sabor y consistencia, se generan en el proceso mismo dei cacao,
se necesita tener flexibilidad en los equipos para lograr estos
resultados, y al mismo tiempo se necesita tener controlados los
productos que se generan en las etapas del proceso asfcomo
controlar todos los ajustes que se realizen en la maquinaria.

Asi mismo en las operaciones finales del producto, como son
empaque y tamano, se requiere tener gran fiexibilidad en las lines de
producciény por consecuencia control sobre estos cambios.

Para tener el control del producto final se necesita adaptar un
proceso por lotes. Estotambién facilita el control, desde el punto de
vista microbiolégico y de calidad, de la produccidn en proceso y del
producto terminado.

Variedad del producto:

Como se muestra en el cuadro de los productos del cacao, la
variedad de productos que podemos extraer del cacao es muy
extensa, y esta variedad se incrementa si consideramos lainfinidad de

formas, sabores y presentaciones que podemos darle al producto final.
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Volumen de produccidn.

Elvolumen de produccién va a depender de la aceptacién de
nuestro producto en el gusto del mercado, del servicio que se le dé al
cliente final, asi como del empuje que reciba un producto determinado
por parte de Mercadotecniay Ventas, Por estas razones el rango del
volumeén de produccion que se maneja es muy amplioy puede llegara
variar en cada uno de los productos.

Considerando estas tres caracteristicas se concluye que el sistema
que mas se adapta a nuestras necesidades es el sistema MRPIl.
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VI. APLICACION DEL SISTEMA MRPII EN LAS ACTIVIDADES
DE ADMISTRACION DE MATERIALES,

Vi.1 Fundamentos de las actividades de Planeacién y
Control de Manufactura através de MRPH,

El objetivo de planeacion y control de Manutactura es el coordinar
el uso de los recursos de fa companiay el sincronizar el trabajo de
todos los individuos que tienen relacién con produccién para cumplir
con las fechas de entrega, al menor costo posible, y con la calidad
deseada.

Una operacién efectiva de planeacién y control de Manufactura
debe de cumplir con cinco actividades generales:

1) Planeacién Preliminar.

2) Programacion agregada.

3) Programa detallado de produccion.

4) Liberacion y distribucién de las 6rdenes,

5) Supervision progresiva y correccién,

1)Planeacién Preliminar. Después de que e} diseno inicial del
producto y el disefio del trabajo en proceso se determina por los
grupos de ingenieros respectivamente, el trabajo preliminar de
planeacidn empieza. Lalista de matériales del produclo es
reestructurada para tener una compatibilidad con el sistema de
planeacién de la compafifa. Para un producto especifico los analistas
determinan entonces los requerimentos especificos de materiales,
mano de obra estandar y fos requerimentos de maquinaria y
herramientas. Al mismo tiempo son determinadas una o mas rutas
através del piso de la planta.

2)Programa Agregado. El siguiente paso en el proceso es la
programacién (primero la programacién agregada y posteriormente la
programacién detailada). En este paso especificamente se analisa el
estimado de ventas y se compara contra las faciiidades de capacidad
total, El programa agregado es un primer paso para la determinacion
de la capacidad de la planta, en este momento los requerimentos de
materiales se analisan en un término grueso.

54



Universidad La Salle,

3)Programa de produccidn. El siguiente paso es el programa de
produccién detallado. El trabajo de produccién detallado es dividido en
modelos o configuraciones espacificas, y cada paso detallado en
manufactura es programado en centros de trabajo especfficos o en
magquinas especificas. Fechas de inicio y término para cada
operacidn o conjunto de operaciones son asignadas, indicando las
prioridades de produccién deseadas. Asl mismo tos materiales y
herramientas especfficas para ejecutar el trabajo son determinadas, asi
como las rutas especificas de trabajo.

4)Liberacion y distribucién de 6rdenes. La terminacion del
trabajo hasta este punto a desaroliado un plan de operaciones.
Cuando la orden es liberada a la planta, el plan se convierte en
operacional y la orden es distribuida de una unidad operacional a
la siguiente hasta ser terminada. Una de las actividades importantes
en esla actividad es la revisidén de las prioridades de produccion
establecidas en la programacién de [a produccién. Cualquier cambio
deseado puede hacerse en este punto.

Cuando la orden es liberada, ésta es acompanada por una conjunto
de instrucciones y paquete de trabajo.Este paquete de trabajo incluye
diversa informacidn tales como dibujos de ingenieria o lalista de
materiales, requisiciones de materiales y herramientas, la hoja de rutas
e instrucciones de las operaciones detalladas para la gente de
produccién.

5) Correccidén y supervisién del progreso. El ultimo paso en el
proceso es la funcién de control. El progreso en cada paso de la
operacién es monitoreado y retroalimentado al despachador de piso y
al programador de la planta, quienes comparan el avance actual con el
plan. Desviaciones significativas del programa normalmente requieren
algln tipo de acciones correctivas— reprogramacion, nuevas rutas, el
uso de tiempo extra, entre otras. Estas decisiones normalmente se
hacen por el personal de Control y Planeacion de Manufactura. Sjuna
negociacién grave de recursos o prioridades se presenta, el
personal de mercadotecniay manufactura deben también ser
involucrados en el proceso de toma de decisién.

Una de las actividades primordiales del personal de Planeacion y
Control de Manufactura es la determinacion del tiempo y volumén de
los requerimentos de materiales usados dentro de la operacidn de
manufactura. Esta decision, junto con la comunicacion del tiempo de
entrega, tiene un impacto obvio en las operaciones de Compras. Es por
ésto que se requiere una comunicacién estrecha entre estos
departamentos.
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VI1.1.1 Desglose del Sistema MRPII.

Funcionalmente podemos sintetizar e! sistema MRP!! de la siguiente

manera:
Ventas.
<>

>

Ordnes de:
— Trabajo.
- Gompras.

En este esquema podemos observar de una manera simplificada el
esqueleto del sistema MRPII, a continuaciéon vamos a analizarlas dos
partes mas importantes de este sistema, que son la el Programa
Maestro de Produccion (MPS, Master Production Schedule) y la
Planeacion de Requerimentos de Materiales (MRP, Materials
Requeriments Planning). Gran parte del éxito en la instalacién del
sistema MRPIl depende de la manera en que sean manejados estos
dos subsistemas.

vi.2 MPS, Definicion, Requerimentos, Desarrollo
y Aplicaciones.

Vi2ziDefinicibn.

Para aclarar el concepto del Programa Maestro de Produccion
vamos a mencionar una definicién: EI Programa Maestro es un plan
realista. detallado y factible de los recursos de manufactura que
considera todas las demandas existentes. Coma se vio anterfiormente
los recursos de la compafiia son los Materiales, las Maquinas, la Mano
de obra, el Dinero y la Administracion.
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Vamos a desglozar las partes importantes de esta definicién:

Plan Realista.

Una de las fallas mas importantes en los Programas Maestros es
que éstos no son realistas. Existe una tendencia a programar mas
de lo que es posible producir. Muchas decisiones objetivas deben de
tomarse constantemente para que el Programa Maestro sea realista.

El Programa Maestro no debe de ser una 'lista de buenos deseos".
Conocer lo que realmente se puede producir no es facil. Especialmente
si uno esté involucrado en el proceso.

El manejar un Programa Maestro realista es muy importante, si se
quiere tener un buen control de los costos, del nivel de inventarios y
del nivel de servicio.

Plan Detallado.

Este programa no se maneja en lérminos generales. Estamos
hablando acerca de nimeros de parte especificas, y periodos de
tiempo especificos. El Programa Maestro debe de mantenerse con un
alto grado de exactitud.

Plan Factible.

Debemos de tener en cuenta que el Programa Maestro representa el
camino en el que queremos hacer el producto, no vender el producto.
Los estimados de ventas son una herramienta de gran valor usada
para desarrollar el Programa Maestro, pero estos valores no deben de
ser considerados directamente, sino que deben de ser
interpretados’,para su uso en la planta, mediante el Programa Maestro.

Existen muchos aspectos que deben de ser considerados cuando
se desamolia el Programa Maestro. Una de los aspectos de mayor peso
es la demanda.

Considera todas las demandas existentes.

Hay diferentes tipos de demandas que se deben de considerar
cuando se desarrolla un Programa Maestre. Las mas imponantes a
-considerar son las siguientes:

a) Estimados de Venta.

b) Ordenes dei Cliente.

¢) Reguerimentos entre plantas.
d) Requerimentos internos.

e) Demanda de partes de senvicio.
f) Capacidad de Planta.

g) Tiempo de produccién.

h) Planeacién de inventarios.
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El Programa Maestro de la Producién es el elemento mas importante
del sistema de Manufactura MRPI|, este subsistema es como *la aguja y
el hilo* que cose todos los diversos subsistemas existentes en una red
operacional diménica que puede maximizar tos resultados en las areas
de servicio al cliente, nivel de inventario y productividad en la planta,

Vi.2.1.1 éQué programar através de MPS?

Una primera respuesta es la siguiente: se deben de programar
los productos que como caracteristica principal es que tengan una
demanda independiente. Pero para poder entender efectivamente esta
respuesta es necesario analizar el concepto de demanda
independiente y dependiente.

La principal diferencia entre demanda independiente y demanda
dependiente es que la demanda independiente parte de una demanda
existente ya sea de venta o de cualquier otro tipo, por otro tado la
demanda dependiente se calcula en base a los requerimentos que
parten de la demanda anterior, es decir depende de los estimados que
se tengan.

Para comprender la relacién que existe entre la demanda
dependiente e independiente mejor, se puede ejemplificar usando la
estructura de un producto modelo.

Estructura de Producto Terminado " A ",

En la estructura anterior asumimos que la pieza A es el producto
terminado, que vendemos al mercado. En sistemas diferentes a MRP
{punto de reorden o miminos y méaximos, por ejemplo) todas las piezas
son tratadas independientemente y por lo tanto se calcula la
demanda tanto para A, como para B, Cy E.
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El concepto de demanda dependiente e independiente nos dice que
unicamente se tienen que estimar las piezas con demanda
independiente y que la demanda dependiente se calcula en base alos
estimados anteriores,

En el presente trabajo vamos a considerar dos productos
(Chocolate *A'y Chocolate 'B*) con tres y dos presentaciones
diferentes, respectivamente. |.a demanda existente en estos
productos son los estimados de venta. A continuacion vamos a
describir sus caracteristicas principales.

CHOCOLATE "A'

Este producto es un chocolate macizo con un sabor ligeramente
dulce, y cuya caracteristica principal es su sabor a leche entera, la cual
se adiciona al momento de hacer la pasta. Debido a su gran aceptacion
comercial se manejan dos tamahos de barra, una barra de 25
grms. y la otra de 10 grms.

CHOCOLATE ‘B’
Este producto también es un chocolate macizo y su caracteristica
principal es que contiene almendras y avellanas en su interior. En este

producto unicamente se maneja un tamano de barra que es de 25
grms,

Vl.2.2 Requerimentos para MPS

Para poder ejecutar el Programa Maestro de Produccién se
necesitan diferentes entradas de infermacion que podemos clasificar
en:

— Fuentes de demanda.

— Caracteristicas de los Productos a Programar.
—~ Horizonte de tiempo det Programa

— Caracteristicas de la Planta

A continuacién vamos a desglosar esta informacion,
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VI.2.2.1 Fuentes de demanda.

Lasfuentes de demanda son la principal informacién que va a
usar el Programa Maestro de Produccidn. La informacion que usamos
aquf es la cantidad especifica del Producto Terminado que se
requiere.

Lafuente de estaintormacion puede ser una de las siguientes:
Ventas:

Estimados de Venta.

Ordenes de Cliente

Ordenes entre plantas.

Ordenes Internacionales.

Nuestra ptanta de manufactura puede caer en una de los tres tipos
siguientes de produccion:

Hacer produccién para cubrir 6rdenes.

Hacer produccion para cubrir inventarios.

La combinacién de los dos tipos.

En el caso de una planta que trabaje para cubrir inventario, como
es ef caso de! presente estudio, el estimado de ventas es la principal
fuente de informacion de los requerimentos.

En una ambiente de cubrir drdenes, la principal fuente de
informacidn de los requerimentos son {as érdenes de clientes. Algunas
compafiias que caen en este tipo de industria, a pesar de que manejan
las 6rdenes de clientes, también manejan un estimado de los
requerimentos para ofrecer un mejor tiempo de entrega.

Asimismo existen otras fuentes de demanda que son las
siguientes:

Servicio y Reparaciones,
Inventarios de Seguridad.

Cambios de Ingenieria {(maquinaria)
Pruebas de nuevos productos.

Estos factores se deben de contemplar si la frecuencia es tal que
interfiera con la produccién normal.

A continuacién se muestran los estimados de Venta Anuales de
Ya Industria que estamos estudiando.
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CHOCOLATE ‘A"

{cajas)

Presentacion | ano 1 ano 2 ano 3 ano 4
Presentacion Il 100,000 134,400 154,560 170,016
Presentacion |l 30,000 25,200 28,980 31,878

10,000 8,400 9,660 10,626

Total
(% crecimiento) 140,000 168,000 193,200 212,520
20.0% 15.0% 10.0%

CHOCOLATE 'B".

{cajas)
Presentacion |

Presentacién Il ano 1 afo 2 ano 3 ano 4
50,000 52,800 60,720 69,828
Total 10,000 13,200 15,180 17,457

(% crecimiento)

60,000 66,000 75,900 87,285
10.0% 15.0% 15.0%

Componamiento de la demanda anual.

Anteriormente mencionamos que el chocolate es un producto de
alto valor energélico, ésta es la razén por la que su demanda no se
comporte de una manera linea através del anho.Realmente la demanda
del producto es estacional, incrementando notoriamente en los meses
que son frios. Si analisamos esta demanda en periodos trimestrales, su
comportamiento se observard de la siguiente manera:

61




Universidad La Salle.

wLOMPORTAMIENTO ANUAL DFE LA DEMANDA.

r0m

NN N
AL

] 1 O
Trimeeatre
Trimestre Meses Demanda
%
1 jun,jul, ago. 15%
2 sep.oct,nov. 30%
3 dic.ene.feb. 35%
4 mar,abr,may. 20%

Asi pues, para efectos de planeacion estos valores son
importantes y se deben de considerar.

Relacién del Programa Maestro de Produccion con el plan de
Ventas,

El Programa Maestro de Produccién debe de ser monitoreado
constantemente teniendo como base el plan de Ventas. Hay que
recordar que el plan de ventas es un estimado basado en los hechos
anteriores, asumiendo que éstos siguen un patron determinado.

Es por ésto que, tanto de! Plan de Ventas como el Programa
Maestro de Produccion, deben de ser medidos para ver si ef futuro se
esta dando como era esperado. Cuando no sea asi, se deben de
reevaluar los planes, y posiblemente rehacer el Programa Maestro . El
punto principal es tener la capacidad de identificar los patrones de
desviacion y replanear el futuro de acuerdo a éstos.
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Vi.2.2.2 Caracteristicas de los Productos a Programar_.

A} Unidad de Manejo..

_Launidad de manejo del producto debe de ser homogenea para
toda la compaiia, desde ventas y distribucion hasta finanzas. Esta
unidad de manejo debe de ser tuncional para realizar todos los
calculos de planeacidn, costeo, productividad, etc. que se necesiten
para establecer y medir la ejecucion del proceso de la planta,

Manejariamos cantidades muy grandes si uséaramos como base el
producto unitario tinal, es decir las barras de 10 y 25 grms. Debido a
ésto vamos a usar las cajas corrugadas como unidad de manejo de!
producto. Asi pues una caja va aser la unidad para manejary
programar el Plan Maestro de Produccién, asi como para manejar la
Planeacién de Requerimentos de Materiaies.

Esto no quiere decir que las barras las vamos a empacar
directamente dentro de la caja corrugada, pues si hiciéramos ésto la
venta del producto seria unicamente a un nivel de mayoristas. Para
facilitar la comercializacion de nuestro producto en clientes menores
{menudéo o autoservicios} se emplearan envases plegadizosy
envases flexibles, los cuales van a contener directamente las barras
de chocolate, Estas presentaciones las manejaremos para todo el
producto, independientemente si es un cliente mayorista o un cliente
menor.

B) Codigo de identificacion .

Cuando se esta haciendo un trabajo efectivo de Programacion
Maestra, es muy importante conocer la linea de productos. Al mismo
tiempo es de gran utilidad codificar cada producto que se programa,
asi se puede hacer referencia de cada producto con mayor rapidez, de
esta manera distinguir cada una de las presentaciones que se manejan,

Hay diversas formas de realizar la codificacién de productos, y
¢stas se aplican dependiendo de la industria que se esta estudiando.
Por ejemplo simanejdramos una extensa cantidad de variantes por
cada producto terminado, se puede demominar la primera letra o
digito al tipo de producto, y las siguientes a la presentacioén,

Es importante sefialar que cada producto debe de tener una clave
diferente, ya que ésto nos permite condensar y diferenciar la
informacion de una manera logica y consistente,
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Peso Tipe de Batras Envase Barras Peso L .

de baria snvase x envase| x cofrug.| x corrug.| x corrug. Gl‘imjym final

(grms.) (kgs.) "
CHOCOLATE "A*
PRESENTACION 1 26| canton pley| 16 20 azu 8.00 Mayonsti-y Mensdd
PRESENTACION )i 24 tlexible 4 50 200 5.00 Monudeo y Aumsamicms:
PRESENTACION i 10 Hexible 25 25 624 6.25] Promocion y apoyo u fa veﬁla de iyc;s‘a‘r\l:e\riala;
CHOCOLATE "8*
PRESENTACION | 25| carton pleg. 16 20 320 8.00 Mayorista y Manudéo’
PRESENTACGION i 25 tiexible 4 50 200 5.00 Menudeo y Auxosuwiciog.

64



Universidad La Salle,

En el presente estudio los productos terminados que se manejaran
serdn identificados con los siguientes cédigos:

PRODUCTO | copigo
CHOCOLATE *A"
PRESENTACION | 101
PRESENTACION Il 102
PRESENTACION 1lI 103
CHOCOLATE *B*
PRESENTACION | 201
PRESENTACION Il 202

C) Tiempo de obtencion dei Producto Terminado.

Probablemente uno de las principales razones por fas que el
Programa Maestro no es realista es la falta de conocimiento dal tiempo
actual de obtencién del producto terminado. El tiempo de obtencion
de Producto Terminado es la suma total de los tiempos de obtencidn
de cada una de las pantes de forman el producto (materias primas y
materiales de empaque), asi como el estandar de produccidn dentro
de la planta.

Unamanera para conocer ésto es tomar la estructura de materiales
y revisar los tiempos de obtencion de las partes individuales (que en la
siguiente parte del capitulo se explicara), al mismo tiempo realizar un
*Diagrama de Pert’ que muestre desde los niveles infetiores cada uno
de los tiempos de obtencién de los materiales. De esta manera se
pueden identificar los puntos que son criticos (restricciones o cuellos
de botella). Y si se desea tener un menor tiempo de obtencion se tiene
que trabajar sobre estos puntos,

Los beneficios de conocer esta informacién son los siguientes:

1.— Se cuenta con l2 informacion para comprometer entregas
honestamente.

2.— Se logra un alto grado de aproximacién en las fechas de
entrega.

3.— En el Uitimo de los casos de no cumplir las entregas a tiempo,
se tienen bien identificados los puntos que causan el problema.
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Es de gran utilidad tener conocimiento de los tiempos de obtencion
ya que se puede dar mejor servicio al cliente y conocer el costo
adicional de este servicio; por ejemplo, suponiendo que la gente de
Ventas y Mercadotecnia requieran tiempos de entrega menores, es
decir tiempos de obtencién menores, o que se tendria que hacer es
identificar que partes necesitan tener inventario de seguridad y conocer
el costo de la inversion en el inventario. De esta manera se asegura
tener tiempos de obtencién mas cornos y ef costo por tenerlos.

D) Nivel de inventarios que se deséa en el Producto Terminado.

Esta informacion es esencial para el desarrollo del Programa
Maestro de Produccion, ya que considerando esta informacidn se
genera el Plan de Produccidn.

El uso de esta informacion varia de acuerdo con e! tipo de industria
que se esta estudiando.

El nivel de inventario final es una dato que lo establece la alta
direccién, y éste varia de acuerdo al capital que se quiera invertir en
inventarios en cada producto ; para establecer este nivel es necesario
tener conocimiento suficiente de los productos que se comercializan.

El nivel de inventarios por presentaci6n se muestra, junto con el
estandar de produccion, en el siguiente cuadro.

3 Estandar de Nivel de inv.
CODIGO Produccién finales requeridos.
{cajas x tumo)

101 120 90 %
102 120 90 %
103 80 90 %
201 150 80 %
202 150 80 %

VI.2.2.3 Horizonte de tiempo del Programa .

Otra pregunta comun es LQué tan lejos vamos a Programar?
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Una respuesta es la siguiente: debemos de programar tan lejos
como los departamentos de operaciones lo necesiten. Principalmente
hablamos del departamento de compras y el de control de
Manutactura. El objetivo del horizonte de tiempo es tener ia informacion
necesana para tomar mejores decisiones operacionales.

Por ejemplo, a un comprador se le presenta la oportunidad de
manejar una compra econdmica (comprando una cantidad mayor se
recibe un descuento por unidad), pero para que tome la decision tiene
dos posibilidades. En la primera posibilidad, si no se tiene una
informacién real del programa de produccién de los siguientes
periodos, basara su decision en datos historicos. Por el contrario si se
cuenta con esta informacion, su decisién sera mucho mascercana ala
realidad. Es por ésto que se suguiere Programar tan lejos como sea
necesario para evitar que las decisiones no estén mal fundamentadas.

Este horizonte debe de contemplar e! periodo de tiempo total de
obtencién de cada uno de los componentes del producto terminado, "
tanto de las partes que son manufacturadas en planta, asf como de las -
partes que son compradas.

DETERMINACION DE HORIZONTE DE PLANEACION.

Planeactdn a Largo Plazo. pa e

Horizonte del Programa
Maestro de Producclon.

Tiempo de obtencién de:
— Producto Terminado.

- Componentes hechios
en planta.

- Partes  Compradas. [T

Se podria pensar que entre mas grande sea el horizonte de tiempo,
mas posibilidades existen que falle, pero por otro lado los cambios que
se presenten van a estar planeados, y no se tendra una reaccién
sobre éstos.
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En el presente estudio el horizonte de planeacién alargo plazo sera
de un aflo considerando un incremento de tiempo mensual. Por otro
lado el horizonte de planeacion del Programa Maestro de Produccion
sera de dos meses, considerando un incremento de tiempo semanal.
El fundamento de esta decision se comprenderd mejor al observar los
tiempos de entrega de los materiales usados, informacion que se
considera en la siquiente parte del capitulo.

VI.2.2.4 Caracteristicas de 1a Planta

A) Capacidad de Planta.

Eiconocimiento de la capacidad de la planta es un recurso
invaluable en e! Programa Maestro. Una demanda inusual puede
causar restricciones debido alafalta de capacidad de la plantay
por lo tanto que no sea posible cubrir la demanda. Asi pues,
conociendo la capacidad de la planta se forza a la alta gerencia a
realizar inversiones para incrementarla.

Para conocer la Capacidad de Planta necesitamos considerar el
Estandar de produccién de cada uno de los productos, el cual
se considera para obtener el Tiempo Total de Obtencién del
Producto Terminado.

En el presente estudio asumiremos que no tenemos restricciones de

capacidad en los meses de ventas pice para los productos que
manejamos, esto se asumira en el periodo total que abarcamos.

B) Flexibilidad de ta Planta.

El conocimiento de que tan fiexible puede ser ia planta, asi como el
tipo de operaciones y de personal que administra cada una de las
areas, nos ayuda a ser realistas y a prever lo que sucederia si
cambiamos el Programa Maestro.
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Vi.2.3 Procedimiento y Desarrollo de MPS.

Para unaindustria que produce para hacerinventario el primer paso
para realizar el Programa Maestro de Produccidn es realizar el Plan de
Produccién, cuyo horizonte de tiempo debe de ser mayor at del
Programa Maestro de Produccién, como se puede observar en la
grafica de 'Determinacion del horizonte de planeacién® (de hechola
suma de los Programas Maestros de Produccién debe de ser igual al
Plan de Produccion). La tormula para el Plan de Produccién en una
industria que produce para inventario es la siguiente:

Los Estimados de Venta mas el inventano final deseado
menos el inventaro inicial es igual al Plan de Produccién.

Posteriormente, partiendo del Plan de Produccién, se realiza el
Programa Maestro de Produccién,

En |a siguiente tabla se encuentra el Plan de Produccién para
el Aho 1 de Ventas; posteriormente en base a los datos de! Plan de
Produccién se muestra el Programa Maestrc de Produccion {MPS).

El Programa Maestro de Produccién puede variar de acuerdo alas
capacidades de la planta, asi como a la disponibilidad de recursos
humanos y maleriales, En el presente estudio mostramos un Programa
Maestro de Produccidn en el cual no existen restricciones de
capacidad,

Esimportante, al desarrollar el Programa Maestro de Produccidn,
que éste considere todas las restricciones criticas existentes, de tal
manera que éste se adapte alas necesidades del negocio, y no el
negocio a las necesidades del Programa Maestro de Produccién.

Para asegurar que el Plan Maestro de Produccion sea llevado a
cabo con éxito, se deben de observar las siguientes consideraciones:

- El Plan Maestro de la Produccién debe de ser el pian de juego de
la compania, y para lograr ésto debe de ser un acuerdo entre las
siguientes Areas:

Mercadotecnia, Finanzas, Manufactura y Materiales.
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PLAN DE PRODUCCION

AND 1, MESES JUN-FEB

JON T AGD
{caps) iNV VENTA NV, PROG  TURNOS INV. VENTA V. PHOG  TURNDS INY. VENTA INV. PHOG . -TURNOS
irdh REQ FPROO BEQ trt, REQ PROD REQ INi AEQ PROD _ - REQ
CHOCOUATE 'A%
101 Presentacion | 5,000 6,240 £7% 565 4 45010 5,00 6.200 56.4 6290 SO0 1200 - 11550 638
102 Presantacion 1} 1.3% 1500 1.87% 2,08 16 9] 140 150 TS 205 168 TES 150 aro 3375 281,
103 Presantacion 1l 50 500 =3 675 a4 450 S =] 675 44 w2 £ 1,250 IRE 41
650 740 a7 ERCY 514 630 700 4.3 4450 B & 4790 i 17500 1570 r.m“sj
zum EES EXE-) ET<) 242 2,00 2.5 ERES -] 2% 21 eI LY ] b6 T Ars
202 Prosantacian (1 500 50 &5 25 42 50 825 w25 42 50 1.250 [RF- 7.5
Totat 250 RYets) 275 424 283 2.50) 30m M 420 26 ) K¥et) 300 7500 6.7:0 450,
= QCT NOV”
(caps} 0N VENTA NV, FI0G  TUANOS NV, VENTA i, HOG TURNOS NV VENTA NV, PROG  TURNOS
. HEQ oD HEQ (18 REG PHOO, REQ N REQ FROO REQ
CHGTOUATE "AY
101 Prememacion | WA 008 RH0 00 633 12206 1000 12200 U 8a9) 1240 W A 1R2ae 007
102 Promsntacion || ary 4060 0 kXiey) @59 A7 3w 3780 200G 250! 1790 Jul 4% 3435 302
103 Presentacion It 120 1.0 1240 1.0 125 1240 1,00 [T} 1,000 128 1204) 10 148 200 151
Total U0 14E 17500 14U 108 A T N LIV R 13- YRR ] M) 1204 17 50 1O S 16918 1360
201 Presemtacion | 6240 500 6.24) 500 a3 6250 50 4,280 50D 313 8250 L 0w .29 6041 403
202 Presentucion It 120 100 120 1.0 a7 123 100 1,250 1,000 v? 120 100 148 1,208 a1
Total 754 [FRL3Y] 750 L) <2 0f 150 faLY) &= Y] o (L) 4 75D LYY 870 7290 4839
" (22} ENET FER
(capa} INV.  VENTA INV. PHOG  TURNOS INV.  VENTA 1V, oG TLANGS INV,  VENTA INV, PHOG  TUANOS
[ HEQ PROD REQ) NG HEQ 1HOO REQ NI ALQ PROO REQ
CHOCOTATE "AW
101 Pressitacion | 134 a7 1853 1nes? e72f W e s 17 14401 et 835 5417 as
102 Pressntacion i) 43 351 3,375 350 23] 407 5D 437 15D ERr 350 251 1485 135)
103 Premantacién I 1,452 IRTY 1,450 1,487 14 6] 1,450 [RE4 145 1,167 ppen 1167 834 532 68
Tatal 20414 15 2404 20418 16304 1310 20318 \CEC] 20 a8 18,234 14140 20418 16 3 1664 7580 65 5
CHOCULXTE "B™
201 Pressrtacion | 729t 584 120 S60 8 9] 729 583 e S 34 5| 720 Eye< ERT 278 181
202 Presentacion H 1,45 1187 1,453 1167 7.8 1.4 1167 145 [RT4 74 1488 1@ 834 512 3§
Tatal 874 70m 8790 7.00 6.7 8750 ¥ 7% 7.0 <07 ERE) o 5000 3250 217
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PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION
ANO 1, MESJUL-AGO

TINEA 1 MES JUL TOTAL AGO TOTAL SEP
SEMANA 1 3 3 ] 5 6 7 8 9
PRODUCTO 1041] AEAL 9500
DEMANDA 1250 1250 250 1250 5000 1250 1250 1250 1250 5000 2500
MBS 1500 1500 750 3750 250 3000 2000 6250 2000
DISP AEQ 4500 Youd
DISP.REAL 4750 5000 4500 3550 q350 5500 5750 1500 1000
PHODUCTO 107 1350
375 375 375 375 1560 375 375 475 375 1500 750
750 500 1240 250 1000 2000 3250
1350 0N
47 600 575 1160 575 600 I R 2100
PHODUCTO 10 T 35U
1DA] [ER) 125 75 ) 500 125 125 125 25 500 750]
[1PS ag0] 48U 460 380 480,
DISP.#EG. 350 900
Bisk RPE) 300 75 331 65 180 Y T 630,
LINER 2 MES [ Joi; T ToTfAL AGO TOTAL SEP)
SEMANA i 2 3 4 5 3 7 [ 9
PAODUCTO 201 1. - ]
DEMAR DA 655 525 625 625 625 [ 625 2500 1250
MFS 500 300 600 900 CIF 450 3150 500
DISP.ALQ. 2000 e 4100
DISP, 2275 2550 5875 2206 3475 2750 3025 2650 2500
PRODUCTO 20411 500
DEMANDA 125 125 125 125 500 25 125 25 [ 500 250]
MPS 500 500 450 350
DISP.REG. 00 G0
DISF 375 350 125 900 775 650 535 850 600
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— Es altamente recomendado que la persona que realize el
Programa de Produccion tenga experiencia y conosca los procesos de
manufactura de las lineas que se estan programando. Esto es con el
fin de que comprenda el porqué, y el cdmo de los productos. Ahora
bien, para tener un buen entendimiento del proceso no es necesario
conocer a fondo cada uno de los pasos del proceso de fabricacién del
producto. Con tener presente la informacién referente alas
restricciones criticas del proceso es suficiente para desarrollar el Pian
Maestro de 1a Produccion.

Tener una persona con titulo universitario no es necesario, pero
es deseable. Esto es debido a que Ia persona realiza decisiones de
negocios dia con dia.

Vi.2.3 Aplicaciones de MPS.

Aparte de usar el Programa Maestro para reflejar los requerimentos
de produccion, se puede usar gl Programa para las siguientes
funciones:

— Promover ia comunicacién efectiva entre Ventas, Manufactura,
Finanzas y Materiales.

— Compromisos de Entrega a Clientes.

~ Medicién de entradas a Ordenes de clientes.

~ Proyeccion de inventarios.

— Proyeccién del flujo de dinero enla empresa.

— Pereccionar el plan de Utilidades.
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Vi.3 MRP. Definicién, Reguerimentos, Desarrolio
y Aplicaciones.

VidiDefinicion.

MRP es una técnica usada para determinar la cantidad y los
requerimentos através del tiempo de los materiales con demanda
dependiente que son usados en las operaciones de manufactura.

El objetivo final de MRP es *proveer el material adecuado en el
momento adecuado® para cumplir el Programa Maestro de Produccion.

En otras palabras el principal objetivo de MRP es mantener un
balance entre los requerimentos (demanda) de un material y el
abastecimiento {ofena) de éste.

Requerimentos Abastecimlientos

MRP=
balance.

Estos materiales pueden ser comprados extemamente o producidos
dentro de la pianta. La caracteristica principal de estos materiales es
que su uso es directamenie dependiente del Programa Maestro de
Produccion del producto terminado,

Para cumplir este objetivo el sistema MRP proveé planes formales
para cada parte del producto tinal, ya sea materia prima o components;
es decir, MRP translada el Programa Maestro de Produccién en los
pasos individuales detallados que son necesarios para completar dicho
plan.
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VI1.3.1.1 Boll_de MRP dentro del flujo de materiales.

En el amplio contexto de! control de inventarios y produccién MRP
juega un roll central en todo el flujo de materiales. Este roll lo podemos
observar detalladamente en el siguiente esquema:

i

[
v LP. Plangacién de
Estmados 2 Cagagidad Envada de
de ventas de via,

A Control de
{ COMPRAS P, distribuclén

FLUJO DE
INFORM.

FLUJODE
MATERIALES

CLIENTE
FINAL

Provadores

L.P.=largo plazo
M.P.=mediano plazo
C.P.=Cono plazg

Como se puede observar MRP juega el roll central dentro del flujo
de informacioén, ya que mediante la programacién defasada en el
tiempo de cada uno de los componentes que intervienen en el
producto final, desde materias primas y materiales de empaque, hasta
subensambles; le sugiere al usuatio, ya sea el planeador de la
produccion o el comprador, que acciones realizar.

Esto lo realiza desgiozando el Programa Maestro de la Produccion
en planes detallados para cada parte producida o comprada. Es
decir el Programa Maestro de la Produccion (MPS) es un plan para el
producto terminado que es comercializado, mientras la Planeacion de
Requerimentos de Materiales (MRP) es el plan detaliado para los
componentes del producto terminado,
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Vv1.3.1.2 Eptendiendo la herramienta MRP,

Para oblener una mayor comprension de MRP vamos a mencionar
cudl es el roll que tiene MRP en un corto, mediano y largo plazo, y
cémo ineractua este médulo con Jos médulos adicionales de MRPIl.

Core Plazo Mediano Plazo Largo Plazo

- Programal Magstro ~——————me- Plan de Proguccion.

PLANEACION DE REQUE AIMENTOS
DE MATERIALES Comgras de Materlales
Plan de compris

: Ganerales.
materiales. espedificos.
Planeacidn de Requerithentos Plan Grueso Planeacidn
de Capatidad, de Capac. de Reguerimentos
Rutas Especilicas de Retursos.

Contro! de piso

Conirol de Entradas
y Salidas

En la zona de largo plazo el Plan de Produccién y {a Planeacion de
los Requerimentos de Recursos son herramienias de gran valor.

En el corto plazo las herramientas mas imponantes para el controly
planeacion de Manufactura son el Coniroi de Piso y el Control de fas
Entradas y Salidas af sistema productivo.

Y como podemos observar la Planeacién de Requerimentos de
Materiales junto con el Programa Maestro de Produccién (MFP S),
son herramientas que se usan 1anto en ia zona de mediano plazo, asi
como en fa zona de cono plazo. Como se vera en la siguiente seccion
MRP formula los planes através de estas dos zonas y reafiza
recomendaciones para que los planeadores actien de inmediato en la
zona de corto 0 mediano plazo.
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VI.3.2 Requerimentos para un sistema MRP.

Para lograr una exitosa instalacion de MRP deben de ser entendidas
y Hlevadas a cabo cinco funciones clave:

1) Demanda realista.

2) Informacién exactay al dia

3) Procesos del manejo de la informacion.
4) Légica en el software MRP,

5) Capacitacién y comprension de la gente.

En ia siguiente figura se muestra la interelacion de estas actividades:

A
Demanda

Realista. .
]
=
r4
Intor macién ¢ Procesos para Elgj
exacta y‘ Légicaenel | manejo d? Ky
actuslizatia, solware informacion 5
de MR P, &
s
4’ c
[
Reportas £
claros. 8

A4

A continuacidn vamos a detallar los tres primeros puntos a fondo,
ya que son importantes para la instalacién de! sistema.
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VI.3.2.1 Demanda Realista.

Como se menciond anteriormente los materiales que son
controlados por MRP tienen una demanda dependiente de la demanda
del producto terminado, Si e! Programa Maestro de Produccién, que
forma la base de la Planeacion de Requerimentos de Materiales, no
es realista éste afectara a la informacion resultante, teniendo como
consecuencias:

-~ unasobrecarga de la planta,
- bajo nivel de servicio al ¢cliente final,
- generacion de sobreinventarios o de inventarios obsoletos.

De aquilaimportancia de manejar un Programa Maestro de
Produccion que refleje realmente la capacidad de las lineas, asi
como las prioridades de Ventas y Mercadotecnia.

V1.3.2.2. Informacién Exacta_y_Actualizada.

Para que el sistema de Planeacién de Requerimentos de Materiales
(MRP) sea un sistema efectivo es necesario manejar diferentes tipos de
informacidn, la cual debe tener como caracteristicas primordiales que sea
exacta y que este actualizada.

Esta informacion la podemos clasificar en las siguientes categorias:

Informacidn de bajo movimiento:
Lista de Materiales.
Frecuencia de cambio: Cada vez que hay un nuevo
producto o hay un cambio de
estructura 0 material.
Responsable; Departamento de ingenieria,

Informacion de alto movimiento:
Registro de Inventarios.

Frecuencia de cambio: Cada movimiento fisico de los
materiales

Responsable; Control de inventarios y
almacenes.
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A) Lista de Materiales.
Bajo el sistema MRP la lista de materiales toma dos funciones:

1) Sirve como herramienta para mostrar las especificaciones del
producto terminado.

2) Es una estructura de trabajo através de la cual el sisterna de
planeacién se sostiene.

La lista de materiales es un documento de Ingenieria en el cual se
define e} producto desde el punto de vista de manufactura unicamente,
Pero debido a que queremos usar esta lista para propositos de
planeacién de materiales, debemos redefinir el producto desde el punto
de vista de planeacion.

Para realizar esta adaptacion la lista de materiales debe definirse de
tal manera que sea posible usar el Programa Maestro de Produccién en
los términos de la lista de materiales, es decir en funcion del producto
terminado. Si el Programa Maestro no puede ser usado en términos
de la Lista de Materiales, no sera posibles instalar y usar el sistema
MRP.

Al estructurar |2 lista de materiales debemos de observar tres
principios que son esenciales:

1) El requerimento para cada pieza individual que se planéa através
de MRP es identificado como tnico.

Este incluye la materia prima y los componentes, es decir la
demanda que tenga cada material debe ser controlada e
identificada individualmente através de la lista de materiales. Esto nos
ayuda a evitar confusiones al momento reubicar los inventarios a las
érdenes de trabajo y de esta manera manejar las prioridades de éstas
con centeza y confiabilidad de contar con el material suficiente.

2)El nimero de identificacién o clave que define el *contenido’ de
esta pieza debe de ser Unico, de esta manera evitar ambiguedades, La
misma clave de un componente no debe de ser usada para definir dos
o mas diferentes grupos de materiales.

3) Lalista de materiales debe de reflejar el sentido del flujo que
siguen los materiales. La l6gica del sistema MRP asume que cada
pieza del inventario fluje de un centro de trabajo a otro en cada etapa
det proceso. MRP también asume que la lista de materiales es el medio
por el cual se refleja este flujo de materiates.
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Asipues lalista de materiales aparte de especificar la composicion
det producto, también debe de especificar los pasos 6 etapas del
proceso de manufactura. Para ésto la lista de materiales define la
estructura del producto mediante el uso de niveles de manufactura,en
donde cada uno de los niveles representa una operacién finalizada en
el proceso de manufactura de un producto.,

Esta estructura define la relacion entre las diferentes piezas que
forman un nivel de manufactura, asi como ta relacién entre una pieza
de un nivel mayor con sus componentes. Estos puntos son vitales para
MRP, ya que establecen, junto con el tiempo de obtencién de cada
pieza, el tiempo preciso de requerimento, 1a liberacién y la prioridad de
las érdenes.

Siempre el Producto Terminado va a tener el mayor nivel de la
estructura, y la identificacion de este nivel va a ser 0 (cero),
subsecuentemente los siguientes niveles aumentan numericamente
pero son componentes del nivel mayor {nivel cero}.

Se debe de mencionar que !as parte compradas, al contrario que fas
paries manufacturadas, no requieren lista de materiales, debido a que
estas partes no tienen componentes. Las listas de materiales deben de
mostrar todos los componentes (ya sea manufacturados o comprados),
en el nivel correspondiente al proceso de manufactura asicomola
cantidad requerida de cada uno de éstos.

Existen dos formas de representar fa fista de materiales de un
producto; la primera es cuando cada nivel de una lista multiniveles
de un producto terminado es estructurado en un diagrama y todos fos
diagramas son integrados, ef diagrama resultado se flama *diagrama de
estructura del producto®; y este diagrama muesitra claramente como el
material *fluye’ desde las partes compradas hasta el producto terminado.

La segundaforma de mostrar cada uno de los componentes de un
producto terminado es através de una ‘lista de materiales* como tal, es
decir, enlistando todos los materiales empezando con 1os niveles
mayores, laventaja es que esta lista puede ser aimacenada y manejada
con mayor versatilidad para fines de calculo por la computadora.

A continuacion se muestran las listas de materiales de los productos
que se manejan en el presente estudio usando {as dos formas descritas,
através del diagrama de estructura del producto y através de la listacomo
tal.
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LISTA DE MATERIALES CHOCOLATE 101

CAJA DE

Nivel 0
CHOCOLATE
1
i 1 ]
- ETA
CORRLGADO ENVASE 522'},5 A Nivel 1
{ 1
TABLETA PAPEL Nival 2
peEsNuDA | | ETIQUETA ALUGLASS
1
1
PASTA DE
CHOCOLATE Nivel 3
NIVEL COMPONENTE Tiempo deObtencidn,
0 CHOCOLATE
1 . CORRUGADO (1 pieza) 3 semanas
1 . ENVASE (20 piezas) 5 semanas
1 . TABLETA VESTIDA (320 pzas.)
2 .. ETIQUETA (320 pzas.) 4 semanas
2 .. PAPEL PROTECT. (100 grms) 4 semanas
2 .. TABLETA DESNUDA (320 pzas)
3 ... PASTA CHOC. (8 kgs.) 0.5 semanas
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LISTA DE MATERIALES CHOCOLATE 102
CAJA DE
CHOCOLATE
1
1
CORRUGADD ~ AT,
I 1
BASE TABLETA
POLIPROPILEND RIGIDA. I VESTIDA
|
i |
TABLETA PAPEL
DESNUDA PROTECTOR ] ETIQUETA

]

PASTA DE
CHOCOLATE

Nivel Q

Nivel 1

Nivel 2

Nivat 3

Nivel 4

NIVEL COMPONENTE Tiempo deObtenci6n.
0 CHOCOLATE
1 . CORRUGADO (1 pieza) 3 semanas
1 . POLIPR. CON PROD. (50 pzas.) '
2 .. POLIPROPILENO (50 grms.) 4 semanas
2 . . BASE RIGIDA (50 pzas.) 1 semana
2 .. TABLETA VESTIDA(200 pzas)
3 ...ETIQUETA (200 pzas.) 4 semanas
3 ...PAPEL PROTEC (63 grms) 4 semanas
3 ... TABLETA DESNUDA (200 pzas)
4 ....PASTA CHOCO. (5kgs) 0.5 semanas

81



Universidad La Salle.

LISTA DE MATERIALES CHOCOLATE 103
CAJA DE Nhel O
CHOCOLATE
i
f . SAW
OLSAS CON Nivel 1
CORRUGADO PRODUCTO.
BOLSA DE TABLETA
POLIPROP. VESTIDA Nl 2
T
TABETA PAPEL -
DESNUDA | [PROTECTOR| |  ETIQUETA Nl
I
PASTA DE
CHOCOLATE Nivei 4
NIVEL COMPONENTE Tiempo deObtencion.
0 CHOCOLATE
1 . CORRUGADO {1 pieza) 3 semanas
1 . BOLSA CON PROD.(25 pzas.)
2 .. BOLSAS DE POLIP.(50 grms.) 4 semanas
2 .. TABLETA VESTIDA(625 pzas)
3 ... ETIQUETA (625 pzas.} 4 semanas
3 ... PAPEL PROTEC (63 grms) 4 semanas
3 ... TABLETA DESNUDA (625 pzas)
4 ....PASTA CHOCO. (6.25 kgs.) 0.5 semanas
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LISTA' DE MATERIALES CHOCOLATE 201
CAJA DE Nive! 0
CHOCQLATE
T
]
I ] ]
- - A
CORRUGADO ENVASE 522}%,\ Nivel 1
[ |
TABLETA PAPEL Nivel 2
DESNUDA | | EFIQUETA ALUGLASS "
I
e ——
PASTA DE FRITURA
CHOCOLATE DE SEMILLA Nrvel 3
NIVEL COMPONENTE Tiempo deObtencién.
0 CHOCOLATE
1 . CORRUGADO (1 pieza) 3 semanas
1 . ENVASE (20 piezas) 5 semanas
1 . TABLETA VESTIDA {320 pzas.)
2 .. ETIQUETA (320 pzas.) 4 semanas
2 .. PAPEL PROTECT. (100 grms) 4 semanas
2 .. TABLETA DESNUDA (320 pzas)
3 ... PASTA CHOC. (6.5 kgs.) 0.5 semanas
3 ...FRITURA DE SEMILLA (1.5Kg) 4 semanas

83



Universidad La Salle.

LISTA DE MATERIALES CHOCOLATE 202

.. TABLETA DESNUDA (200 pzas)
. PASTA CHOCO. (4.06 kgs.) 0.5 semanas
. FRITURA DE SEM.(0.94 kg) 4 semanas

CAJA DE Nivel 0
CHOCOLATE ‘
i
I
l PCX.!PHOIP CON
CORRUGADO PRODUCTO. el
f T
BASE TABLETA )
PQ_!PHOPILENO] RIGIDA, l VESTIDA Nivel 2
1
TABLETA PAPEL !
DESNUDI\ ] LHOTECTOH] ETIQUETA Nivela
T_"—‘—_‘_ﬁ
PASTA DE FAITURA DE
CHOCGOLATE SEMILLAS. Nivel 4
NIVEL COMPONENTE Tiempo deObtencién.
0 CHOCOLATE
1 . CORRUGADO (i pieza) 3 semanas
1 . POLIPR. CON PRGD.(50 pzas.)
2 .. POLIPROPILENO {50 grms.) 4 semanas
2 .. BASE RIGIDA (50 pzas.) 1 semana
2 .. TABLETA VESTIDA{200 pzas)
3 .. ETIQUETA (200 pzas.) 4 semanas
3 .. PAPEL PROTEC (63 grms) 4 semanas
3
4
4
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B) Registro de Inventarios.

El registro de invenmtarios indica el balance disponibie o las entregas
programadas de cada una de las partes que forman el Producto
Terminado.

Es importante manejar una informacion exacta en el registro de
inventarios y adicionaimente mantener esta exactitud através del
tiempo.

Si ya se tiene un Plan Maestro realista y este es alimentado al
sistema MRP, pero los registros usados son inexactos, no existe
manera de que {a computadora pueda generar planes confiables que
nos indiquen ias prioridades de las piezas manejadas, ya sean
compradas o manufacturadas. Estos planes son la principal
herramienta para ef control y planeacién de materiales y por lo tanto
deben de contener una informacion realista asi como exacta y
confiable.

Para lograr la exactitud en fos inventarios y mantenera existen
diversas actividades, que se deben de lievar a cabo, y que son
presentadas en el siguiente cuadro y posteriormente se detalian.

ACTIVIDADES PARA TENER Y MANTENER LOS INVENTARIOS
ACTUALIZADOS Y EXACTOS.

Paralograr ... Para mantener ...
. — Comtéos elclicos,
- Educacién , ~ Grupo de control para
- Seguridad de los contéos clclicos,
inventarios. —~ Operaciones diarias de
— Almacenes en buen estado. validacién de informacién,
— Sistema de reporte de — Entrenamiento a nuevos
transacciones. emplt?a 0s.
— Procedimientos de —- Manejo de nuevos probi.
recepcién, - Alimentacion diaria a
- Sistema de localizacién la computadora.
de materiales. — Reubicacién de terminales.
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V1.3.2.3 Procesos del Manejo de la Informacién.

Como se mencioné anteriormente el objetivo del sistema MRP es
"tener los materiales adecuados en el momento adecuado’, y para
cubrir este objetivo MRP se vale de dos procesos de manejo de fa
informacion que son los siguientes:

a) Para conocer qué materiales se necesitan por Producto
Terminado MRP se vale de proceso de explosion de materiales.

b) Para conocer la fecha en la que seré necesario este material
MRP se vale del manejo del tiempo de obtencién del material,

A continuacion vamos a explicar estos procesos brevemente:

a) La explosion de maleriales es el proceso de transladar los
requerimentos del producto en requerimentos de cadauna delas
partes que forman al producto, tomando en cuenta la existencia actual
delinventario de cada una de las panes, asi como las entregas
programadas de estos materiales. Este proceso debe de completarse en
todas las paries, ya sean partes compradas o manufacturadas en la
planta. El objetivo de esle proceso es conocer {os requerimentos netos
del material apartir de los requerimentos brutos.

Al realizar la explosién de materiales el sistema va a considerarlos
inventarios y las recepciones programadas de cada parte para
considerar el requerimento neto de ésta y continuar el proceso de
explosidn con los componentes de niveles inferiores, usando el
requerimento neto de la parte de nivel superior, Es por esta razdén que
la explosion de requerimentos netos es una parte principal del sistema
MRP,

En este proceso es donde aplicamos la demanda dependiente y ia
demanda independiente, pues aquellas parles que tienen una demanda
dependiente su demanda se calcula, es decir estas partes son
componentes de otras, Por otro tado ias partes con demanda
independiente son aqueilas en ia que la demanda es extema al negocio.

b) Tiempo de obtencidn de cada parte.

El tiempo de obtencion de la parte es el tiempo que transcurre
desde que se da la orden de adquisicion o de produccidn de la parte,
(dependiendo si es orden de compra o de produccion) hasta e!
momento en que dicha parte se encuentra en el centro de trabajo lista
para usarse.
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Como se vi6 anteriormente |a lista de materiales muestra el flujo
que siguen los materiales para obtener el producto final; p.ej. no
podemos usar el corrugado y llenarlo con producto, sin que antes
este producto no se encuentre envuelto. Este tipo de relacion entre
cada una de las partes se denomina " relacién precedente”.

En adicién a la relacién precedente entre 10s componentes, para
determinar cuéndo programar cada una de las partes necesitamos
conocer cuanto tiempo se lleva obtener cada una de las piezas. Este
tiempo de obtencién, que se maneja como un registro de entrada al
sistema, esta especificado junto a cada clave en las listas de
materiales.

Existen dos maneras diferentes de obtener el * tiempo de obtencién
de producto terminado®, que son a)Programacién hacia adelante y b)
Programacion hacia atrés.

a) Programacién hacia adelante.

A partir de una fecha determinada se programan todos ios
componentes del producto terminado, sin importar el momento en
que se usaran. Para entender mejor este proceso veamos la siguiente
grélica:

Corrugado : S —
Envase
Etiqueta e
Papel . }4 o
Protector
Pasta de I < >
Chocolate
! 1 1 1 -
0 1 2 3 4 5 6
{Semanas)
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Como se puede observar en esta grafica algunos componentes
son programados antes de que séan usados.

b) Programacién hacia atras,

En esta clasificacidn cada material se programa apartir del
mayor tiempo de obtencion de los componentes, continuando la
programacién de los componentes adicionales "hacia atras’ apartir de
este punto. En el ejempio del Producto 101 manejamos a la plegadiza
como el componente con el mayor tiempo de obtencion, considerando
ta fecha en que tendriamos ia plegadiza en el centro de trabajo se
programan los materiaies adicionales. De tal manera que los
materiales restantes se encuentren disponibles en la misma fechay
no tener inventario ocioso. En la siguiente gréfica se ilustra este
ejemplo: .

Corrugado e !

Plegadiza

Etiqueta  je—]
Papel -»'
Pro?fctor <

Pastade =z N
Chocolate e

[l ] 1 - 1 1
0 1 2 3 4 5 6
(Semanas)

Como se podré ver, el hecho de *programar hacia atras® trae dos
ventajas principales:

— Reduce elinventario en proceso.

— Minimiza el tiempo de almacenamiento de los materiales

El alcanze de MRP incluye la *programacion hacia atrés' y al mismo

tiempo transforma los requerimentos brutos a netos através del
proceso de explosion de materiales.
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En conclusidén la combinacion de los procesos, *programacion hacia
atrés’ junio con la transformacion de requerimentos brutos a netos son
el NUCLEO de! sistema MRP.

V1.3.3 Desarrollo de MRP.

La funcion basica del sistema MRP es crear un plan que balancée
los requerimentos contra los abastecimientos.

El sistema MRP debe de manejar un Plan Maestro realista como el
medio através del cual la demanda se manifiesta. Estaentrada es
interpretada mediante el uso de *la lista de materiales* por
medio de una técnica conocida como proceso de “explosién de
materiales.* El resultado de este proceso nos da a conocer los
requerimentos brutos para cada componente que forma el producto
final,

Una vez que el requerimento bruto es conocido, el proceso de
enconvtrar el requerimento neto se lleva a cabo. Durante esta fase el
requerimento bruto es comparado contra el balance disponible y contra
el estatus de las ordenes, ya sean ¢rdenes de compra u 6rdenes
de trabajo. Considerando estos dos elementos el requerimento neto
es determinado. En este punto la computadora realiza dos preguntas
referentes a Ja situacidn actual de cada componente,

1) éExiste alguna necesidad real de materiales ?

2) LExiste algin problema con respecto al tiempo?
Para responder la computadora toma acciones de planeacion através
del tiempo.

Este proceso se estructura de tal forma que la manipulacion se
estandariza para cada una de las partes que forman el producto
terminado, y esta estructura se conoce como *Registro Basico para la
Planeacién de Requermentos de Materiales*; 2 continuacion se
muestra esta estructura:

Periodo. 1 2 3 4

Requerimentos Brutos. 10 40

Recepciones Programadas. 50

Balance disponible. | 4] s54f a4 44

Ordenes Planeadas. 50

Tiempo de entrega = 1 periodo.
Tamano de lote = 50
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Esta estructura estd formada basicamente por 4 partes:

Requerimentos Brutos, que muestran la demanda o uso futuro
para cada pieza durante cada periodo.

Recepciones Programadas, éstas son |as érdenes de
abastecimiento de cada pieza y normaimente se manejan al inicio de
cada periodo.

Balance Disponible, es el estado del inventario actual y proyectado
para cada pieza al término de cada periodo.

Ordenes Planeadas, éstas son las 6rdenes que el sistema
sugiere para tener siempre un balance disponible positivo (no tener
escasés de material), y se sugiere que se disponga al inicio de cada
periodo.

Adicional a esta informacién se encuentra en el pimer rengl!dn 1os
periodos o intervalos de tiempo. Estos periodos de tiempo deben de
corresponder a los que se usaran en el Programa Maestro de
Produccidn, al igual que el horizonte de planeacién , ésto con el fin de
lograr una correspondencia entre el Programa Maestro de Produccion
{MPS) y 1a Planeacion de los Requerimentos de Materiales {MRP).

Vi.3.4 Aplicaciones del Sistermma MRP.

La salida basica de! sistema MRP es un programa de ordenes (ya sean
drdenes de compra o de produccion) defasado en el tiempo. Estas
ordenes son disefiadas para satisfacer de la manera mas economica ios
requerimentos netos de materia prima, material de empaque, productos
intermedios o producto terminado. Y son manejadas alo largo de un
periodo de tiempo fijo.

Adicionalmente también existen otras salidas que incluyen alguno de
los siguientes puntos:

Liberacion de drdenes planeadas para produccion y compras.
Expeditacion de érdenes.

Reprogramacion de las érdenes existentes.

Cambio de cantidad de las drdenes existentes.

Cancelacidn de las 6rdenes existentes.
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PROGRAMA DE REQUERIMENTOS DE MATERIALES

PRODUCTO 101
ANO 1, MESES JUL~AGO

g1

dad La Salle,

versi

Un

[CHOCOLATE 161 [MPS T 1soe] 1s00] 7so] [ 1250{ 3ooef 2000 - ]
semana,
1 2 3 4 5 [ 7 X1
COARRUGADO Haquerimenios 8rulos. 1500 1500 750 0 1250 3000 2000 -0
Tlempo de entrega =3 perfodod Recepciones Programadas. 2000
Tamano de lote = 2000 Balance disponibly. ] 2500 3000 1500 750 750 1500 500 500 500
Crdanas Pluneadas. 2000 2000 2000
ENVASE Aequerimentos Brutos. 300001 30000] 15000 0 25000! 60000] 40000 Q
Tiempo de entrega =5 periodoy Recepciones Progyamadas. 2000
Tamano de lote = 25000 | Hadlance disponiole. | _9sooo]| 67000 | gsrooo] 22000] 22000] a700o| 37000] 22000} 22000
QOrdenss Pluneadas. 50000 50000 25000
TABLETAS VESTIDA Hequerimentos Brutos. 480000} 480000! 240000 0| 400000} Y650000| 640000 [
Tiempo ds entrega = 0 Hecepciones Programadas 480000
Balarce disponible. I 0 0 0 ) 0 0 0 0
Orgenes Planeadas. 480000! 240000 0] 400000§ 960000 | 640000 0
ETIQUETA Requerimentos Brutos. 480000 | 480000! 240000 01 400000 960000 ) 640000 0
Tiompo de aentrega = 4 p. Recepciones Programadas. 300000} 500000
Tamaho de Lota=100000 Bulance disponibla. T 700000 5200001 5400001 3000090} 300000 | 100000f 40000 | 100000{ 100000
Ordenes Planeadas. 2000004 900000| 700000 4]
PASTA (Tons.) Reguerimentos Brulos, 12.0 12.0 6.0 0.0 100 240 16.0 0.0
Tiempo de entrega = 0.5 p. Recepciones Pregramadas. 10.0
Tamado de Lote= 57T Balance disponible. T 8.0 6.0 9.0 8.0 () ) 9.0 6.0 8.0
Inventario de Seg.= 6§ T. Ordenes Planeadas. 15.0 5.0 10.0 250 i5.0 60
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Estas salidas del sistema, que en Ultima instancia son las
recomendaciones que nos da el sistema, refiejan una serie de puntos
como son: acciones necesarias para satisfacer los requerimentos de
materiales (qué, cuéndo, cuénto) y cambios en las politicas de
administracion del sistema cuando es necesario y que sirven para
ajustar las recomendaciones mostradas por el sistema a las
necesidades de ta administracion.

VI.3.4.1 Aplicaciones del Sistema MRP_en Compras.

Eluso de un sistema MRP para auxiliar a la planeacién y control de
la Manufactura, puede brindar bastantes cualidades al proceso de
Compras de una empresa, e incluso para obtener mayores ventajas
del sistema se recomienda que |a relacién con los proveedores sea
diferente a la que tipicamente existe, (normalmente no se considera
ia opinién del proveedor, lo que se procura es obtener ventaja de la
relacién con el proveedor y pagar el menor precio por sus materiales).
Al trabajar con MRP se requiere que se consideren a los proveedores
como parte del proceso de manuiactura, con el fin de lograr un fiujo de
materiales mas estable.

Para desarrollarlos proveedores con los que se va a trabajar, es
necesario seleccionar aquellos proveedores confiables que puedan
entregar pedidos completos con el minimo tiempo de respuesta y con la
calidad requerida. Para ésto es recomendable realizar un "Analisis de
Capacidad® del proveedor, para tener en cuenta la cantidad que nos
puede abastecer cada proveedor y en que tiempo nos abastece. Esto
implica que algunos proveedores deban ser considerados dentro del
sistema MRP como *centros de trabajo criticos’ dentro del plan de
compras.

Una vez seleccionado el proveedor, el sistema MRP nos facilita la
funcion de compras mediante dos acciones, gue a continuacién se
describen:

1.— Promocion del uso del concepto *planeador—-comprador'.
2.— Promocion del uso de contratos de compra.

Promaocién del uso del concepto "planeador—comprador®.

Por la misma naturaleza del funcionamiento de MRP, la relacion del
planeador con las requisiciones de compra se hace muy estrecho.Esto
se debe a que el planeador es la persona que realiza los cambios al
Programa Maestro, y por lo tanto puede preveer los cambios de todos
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los materiales con demanda dependiente. Considerando este hecho,
para eficientar a! proceso de compra de los materiales con demanda
dependiente, es de gran utilidad cambiar los esquemas organizacionales
del departamento de materiales de tal manera que sea el planeador la
persona que tenga contacto con los proveedores.

Este esquema se denomina *planeador-comprador'. En escencia
la funcién det compradory la funcién del planeador es combinado en
un sola funcién realizada por una sola persona. Esta persona
obviamente maneja un pequefio nimero de productos del total que
originalmente eran manejados por el comprador y el planeador. El
*planeador—comprador* serd el responsable de la determinacion de los
requerimentos de materiales, desarrollo de programas de materiales,
determinacién de las cantidades en las 6rdenes de compra y de
produccidn, trato con proveedores y manejo de las otras actividades de
compras. De esta manera, el *planeador—-comprador’ mantiene un
contacto cercano con diferentes proveedores.

Otra modalidad de este concepto es simplemente la de asignar al
planeador la responsabilidad de tratar directamente con los
proveedores mediante la liberacion y el seguimiento de las ordenes de
materiales. En esta modalidad, el comprador maneja todas las
responsabilidades normales excepto la de liberaciones de requerimentos.
E! planeador maneja esta titima funcién y llega a ser el contacto, diacon
dia, con el proveedor en lo referente a programaciones de materiales. Esta
modalidad se denomina *conceplo de programacion al proveedor'.

Contralos de compra.

Debido a que el sistema MRP requiere colocar frecuentemente
ordenes de materiales por cantidades pequedas, seria muy ineficiente,
0 sino imposible, colocar para cada periodo semanal una orden de
compra diferente. Este efecto se ve reducido através de lo que se
llama Cantidad Econdmica de Pedido.

Una altemativa, la cuat se facilita bastante con el uso del sistema
MRP es el manejo de contratos a largo plazo de ciertos materiates. Al
realizar un contrato a largo plazo se tiene la ventaja de disminuir el
papeleo que se tuviera si se colocara una orden de compra paracada
periodo. Usando contratos a largo plazo las entregas se pueden
realizar con solo hacer una lamada telefénica, o realizando un
programa de entregas soportado por el sistema MRP,
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Adicionalmente al manejar contratos de compra a largo plazo
se tiene la ventaja que se puede dedicar mas tiempo al desarrollo e
investigacién de nuevos proveedores, as{ como tambien se pueden
negociar con los proveedores otras cualidades de las entregas que se
van a manejar através de contratos, como son precios, condiciones de
pago, miminos de compra.

Para tomar ventaja de estas acciones es necesario que nuestras
relaciones con el proveedor sean:
1.— Flexibles y confiables, para responder con velocidad suficiente
alos cambios del programa.
2.— Estrechas, para que exista mayor cooperacién con el proveedor.

VI.3.4.2 Aplicacién del Sisterna MRP _en el Piso de
Produccidn.

La mayor ventaja del sistema MRP en el control de piso es la
inherente capacidad de MRP de establecer prioridades en las
6rdenes de trabajo, asi como de mantenerlas.

Esta caracteristica importante puede ser faciimente comunicada al
Piso de Produccion através de la lista de despacho (ésta es unalista de
6rdenes de manufactura en la que se sefnalan las secuencias del
proceso por prioridad, este listado contiene informacion detallada, por
operacién, acerca de los requerimentas de localidad, de cantidad y
sefala la prioridad de cada una de las ordenes de manufactura).

En adicién ala planeacion de prioridades, el sistema MRP auxilia al
personal relacionado con operaciones a realizar un mejor Control de
Piso de Produccion de diversas maneras, las cuales se sefialan a
continuacion:

Revision de disponibilidad de componentes.

Através de esla caracteristica, el planeador puede checar la
disponibilidad y el estatus de los materiaies y los componentes que
intervienen en la orden de Trabajo, asi tener la certeza que todos los
materiales estan disponibles al ianzar la orden, o en su defecto realizar
un cambio urgente en el Programa Maestro.
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Inventarios por localidad. ‘
Esta facilidad informa a planeador sobre |a existencia de cada

material en cada una de las localidades o almacenes. Y es de gran
ayuda cuando, por problemas de falta de espacios para almacenar en
una sola localidad, se necesitan usar dos 0 mas areas de
almacenamiento.

Actualizacidn de la informacién con gran facilidad.

Debido ala naturaleza dindmica del Piso de Produccién, en donde
se tiene un constante estado de actividad, es necesario manejarun
sistema en el que se pueda actualizar la informacién con gran facilidad.
Através dei sistema MRP esta actividad se facilita, ya que se pueden
actualizar las bases de datos y la informacion con mucha rapidez.

Para mantener la informacién al dia se deben de alimentar en el
sistema las mermas y desperdicios de material, los paros de planta no
planeados, o las mejoras en el proceso, de esta manera actualizar las
bases de datos. El proceso de actualizacién de bases de datos sirve
para retroalimentar a las ordenes de produccidn, y al momento de
regenerar las ordenes, actualizar el Programa Maestro de Produccién.

Es aqui donde se cierra el ciclo de informacién del sistema MRPH.

V1.4 Aplicacién Integral del Sistema MRPIl en las
Actividades de Administracién de Materiales.

Como se explicd en el capitulo V, en la industria a estudiar existen
diversas areas de oportunidad que se podrian mejorar si trabajaramos
sobre éstas. Y estas areas las podemos clasificar en tres grupos
principales:

PERSONAL
INFORMACION
OPERACIONES

Dentro de estos tres grupos podemos clasificar todas las areas de
oportunidad de la empresa a estudiar, referentes a la Administracion
de Materiales.

Através del sistema MRPIl podemos actuar directamente sobre dos
grupos que son Informacién y Operaciones, sin embargo es necesario
trabajar sobre el tercer grupo, que es Personal, ya que esla base de
la cual depende gran parte del éxito del sistema.
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APLICACION DEL SISTEMA MRPII EN LA ADMINISTRACION DE MATERIALES.

SITUACION ACTUAL

SITUACION DESEADA

PERSONAL

~ Falta de Integracldn en 1as operaciones
relaclonadas con ta Administracion de
Materiales.

— La responsabilidad de entregar el malerial
de empaque y materlas primas se plerde
dentro del proceso de Administracldn de
Matertales {ver capilulo V),

— Organizacion orientada a la mejora en la
somunicaclon en la Administracion de
Materiales

- Integrar el ciclo de Administracion de
Materiales para tener una persona ,por linea
de produclos, responsable desde laz compra
hasta la colocacion det material disponible en
planta.

INFORMACION

~ Falta de disponibllidad de informaclén
para la adecuada loma de decisiones en la
Administracion de Materiales.

— Contar con Informacién actuallzada
continuamente para lomar decisiones

“Tacertadas en 1o referente a la Administracion

de Materinles.

OPERA
Inven

CIONES
tarios

— Altos niveles de Inventarios de Material de
Empaque y de Materias Primas.

~ Alto nivel de Invelarios obsoletos como
consecuencia del punto anterior.

- Optimaos niveles de Inventartos de
materlales de empaque y materias primas.

— No tener inventarlos obscletos.

Proveedores

- Los Proveedores entregan el materiai con
bajos eslandares de servicio y calidad.

= Mala relacion con prove edores debldo a
las fuertes varlaclones en las compras.

- Cuidadosa seleccldn de proveedores,

- Contar en el departamento de compras
con la Informacidn necesario para realizar
decisiones planeadas.

Manuf

actura

- Mucho tlempo muerto en la planta debido
a la falta de disponibilidad de materiales.

- Reduclr al minimo los Tiempos Muertos en
ptanta debido a la faita de materiales.
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En fa pagina anterior se muestra cual es la situacion actual de
cadaunade las areas y cud seria ia situacién deseada al trabajar con el
sistema MRPH, es decir el QUE se busca mejorar; para después trabajar
sohre el COMO se va a llegar al qué deseado através de la aplicacién del
sistema MRPII, punto que a continuacion se detalia.

V41 Personal.
El primer paso a sequir es modificar el organigrama de la compania.
A continuacién se muestra el organigrama que se sugiere.

Presldente

Vicapresitents
f T R T |
Garancla Gerencia Carencia Gerencia Gerericia
Finanzas Aac.Hum. Comercial faterales Manufac,
Sarolo 8
Imvastigacion da
SUMinisyos.
Jofe de Paneanor Paneator Supervisor
Almacenas Camprador A Campracor 8 Invantarlos.

Existen tres puestos nuevos dentrg del organigrama que son:

Gerente de Materiales
Planeador Comprador
Desarrollo y Administracién de Suministros

El objetivo que cada uno de estos nuevos puestos dentro de la
compaiifa se menciona a continuacion.
Gerencia de Materiales,

Objetivo. — Optimizar la ejecucién de las actividades relacionadas
con los materiales através de la integracion y coordinacion de fas
mismas. Asi como controlar el costo total de los materiales dentro de la
compania.
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Las actividades que estan dentro de la responsabilidad dei Gerente
de Materiales son Compras de materia prima y material del empaque,
control de inventarios, recepcién y almacenamiento de materiales y
programacién de la produccion.

Pltaneador Comprador

Objetivo: Determinar los requerimentos de materiales através del
desarrolio de los programas de produccién, de esta manera fijar la
cantidad de pedido del material y la fecha requerida en planta, Asi
mismo manejar todas las actividades relacionadas con compras
axcepto [a funcién de desarrcllo de nuevos productos.

El Concepto de Planeador Comprador es una extensién ldégica de la
idea bdsica de la administracién de materiales, pero aplicada a un nivel
micro en el departamento.

Para que sea funcional operativamente [as areas de responsabilidad
de cada Planeador—Comprador se van a dividir de acuerdo acada
una de las lineas de produccién. El Planeador—Comprador A estara a
cargo de la Linea de Chocolates A y el Planeador-Compradar B a
cargo de la Linea de Chocolates B.

Los materiales que son comunes a las dos lineas,por ejemplo la
Azucar y [a Leche, seran responsabilidad del supervisor de Inventarios.
Es decir el supervisor de Inventarios se haré cargo de administrar sus
requerimentos y Compras.

Estos productos normalmente se deben de manejar através de
contratos a largo plazo, ya que son productos de consumo continuo, y
de esta manera se garantiza el suministro de los mismos y se puede
tener un mayor cantrol en el precio de estos.

Desarrollo y Administracién de Suministro

Objetivo. — Establecer pardmetros de medicién a proveedaores.
Desarrollo y Cenrtificacién de Proveedores y apoyar |la Administracién de
Proveedores.

El primer paso de las funciones de este departamento es desarmollar
parametros de medicién de proveedores de acuerdo alas necesidades de
la compania, considerando también las caracteristicas propias del
material en cuestion; esta funcién tiene como fin sustentar la eleccidén de
proveedores.
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Una vez que el proveedor ha sido elegido el departamento de
Desarrolio y Administracién de Suministro trabaja con el proveedor
para desarrollar cualidades de manufactura y calidad en sus productos
y servicios, de esta manera convertirse en un proveedor *certificado*
por fa compania.

El dltimo paso después de la Certificacién es trabajar junto con el
Planeador~ Comprador correspondiente y promover una relacion
continuamente atractiva tanto para el Comprador como parael
Proveedor {Relacién ganar-ganar), asi como mejorar algunos aspectos
relacionados con el Servicio y la Calidad del proveedor.

Vi.a.2 Informacidn

El area de oportunidad en Informacidn se genera por la carencia de
un sistema el cual provéa informacién actualizada y oportuna.

Una ventaja del sistema elegido MRP!l es que, si es alimentado
continuamente, nos va a generar informacién al dia de las areas de la
compania que trabajan con el.

Pero para poder usar el sistema MRP!| se requiere tomar en cuenta
los siguiente puntos:

Una vez que el sistema ya ha sido elegido, se requiere planear y
realizar la instalacién del sistema. El siguiente paso es la Educacién en el
sistema al personal usuario del mismo. Por (ltimo se requiere alimentar 1a
informacién base al sistema (esta informacién incluye Claves de producto
y descripcidn, Listas de Materiales, Centros de Trabajo, Almacenes, es
decir la informacién que permanece constante dentro del sistema).

Debido a que |a Instalacién y la Educacién son puntos importantes
para el sistema de informacién vamos a comentar estos puntos
brevemente:

INSTALACION DEL SISTEMA

Lainstalacién de un sistema de Planeacién y Control de la
Produccidn es una taréa la cual afecta e involucra a gente de todas las
areas de la compaiiia,

Para realizar la implantacion el proceso a seguir es (1) especificar el
trabajo a ejecutar, (2) segmentar el trabajo en tareas menores,(3)
establecer responsabilidades claras, y (4) seleccionar aia gente para
ejecutar las tareas.
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A continuacién se ancuentra este proceso esquematizado:

Pasos para instlar Sistema de Planeacion
y Control de Manufactura,

Estab Establecer
l?zlaerlg‘;er ol plan 2 Detallar
proyecto, el proyecto proyecto.
. Realizar Grupo
Entrena-— . »
realizar| -<—
miento. Presupuestd. %r;yeecf(o. -<
Establecer Adaptar la Prueba
Procedim. informac. Piloto.
EDUCACION

Laimportancia de este punto radica en el hecho siguiente:
el sistema de Planeacién y Control Ginicamente nos va a ayudar a
procesary analizar 13 informacién que le sea alimentada, pero realmente
las personas seran las responsables de ejecutar estos planes, es decir el
éxito de los resultados va a depender de la gente que ejecute ia
informacién del sistema. Y este punto es de especial importancia en el
sistema MRPII, ya que es un sistema basado en el procesamiento de
grandes cantidades de informacion através de la computadora.

La educacién debe de abarcar a todos los departamentos de la

compaiiia, y en cada departamento se deberan de sefalar los t6picos
especifticos de esa area.
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.Enel siguiente cuadro se mencionan brevemente estos topicos por
area:

PROGRAMA DE EDUCACION MRP.
DEPARTAMENTO. PUNTOS A TRATAR.

Todos los usuarios. Revision del concepto de MRP.

Operacién del sistema diacon dia.

MRP como plan de juego de la

compania.

Plan de Prioridades.

Mercadotecnia Relacion entre estimados de

venta, plan de producciény

programa maestro,

Almacenes Guia para contéos ciclicos.

Necesidad de exactitud en

inventarios.

Principios y concepto de contéo
ciclico.

Compras Reduccion de tiempos de entrega
y mejoramiento de las actividades
con el praveedor.

Implementacién de MRP en

compras.
Ingenieria Implementacién de rutas, lista de
materiales,metodos y estandares.
Procesamiento de Implementacion del software MRP.
Datos Estructura de base de datos.
Programacion de la Preparacion para crear el Programa
Produccién. Maestro de la Produccién.
Produccion implementar el Programa Maestro

de la Produccion.

VI.43 Operaciones.

De las areas de Oportunidad que se presentan en el grupo de
operaciones las principales estan en inventarios y Proveedores. El 4rea
de oportunidad de Manufactura se modifica como consecuencia de
actuar sobre las areas éstas.

t
Asi mismo la medidas a_tomar se aplicardn através del uso del puesto

de Planeador-Comprador, el cual estara auxiliado poriainformacion
que se genera del sistema MRPIL
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El Planeador—- Comprador haré uso de dos médulos principales que
son el Programa Maestro de la Produccién (MPS) y |a Planeacion de
Requerimentos de Materiales (MRP).

En el caso del Programa Maestro de Produccion el Planeador—
Comprador serd responsable de ejecutarlo para aqueilos productos que
formen sus lineas. Y posteriormente ejecutar la Planeacién de
Requerimentos de Materiales el cual generardaun programa defasado en
el tiempo de los requerimentos de compra de los materiales que se van a
usar,

En aquelios materiales que son comunes paralas dos lineas el
responsable de la administracion de requerimentos serd el Supervisor de
Inventarios, que también estard auxiliado por el Sistema de Control y
Planeacién de Manufactura MRPII.
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CONCLUSIONES.

Al mismo tiempo que los materialas comprados se han hecho méas
complejos y sofisticados, el precio de los mismos se ha incrementado
en relacién a la funcién que éstos satisfacen.

El resultado es que los materiales se han convertido en una parte
importants del costo total de la compadia.

Es por esta raz6n que se ha puesto mayor atencién en el drea de la
Compray Manejo de materiales, y en la manera de mejorar la
administracion de los mismos.

Generalmente hablando, la administracién efectiva y el control de
las operaciones puede ser lograda s6lo cuando la firma es analizada y
controlada como una unidad total (sistema total). En el area de costos,
las reducciones no coordinadas pueden ser superticiales, debido a
que la reduccién hecha en una area que puede incrementar el costo en
otra area o departamento,

Por ejemplo, los costos de compras pueden ser reducidos
mediante la compra de grandes cantidades, pero el costo se
incrementa an e! drea de inventarios ya que esta area va acarrear
mayores inventarios. O por ejemplo, los inventarios pueden ser
reducidos a un nivel irracionalmente bajo y sin razén alguna,
transfiriendo el costo adicional alo largo de operaciones através de
retrasos y paros en planta; o a lo largo de compras através de altos
costos de ordenes, o adicionales actividades de recepcidn, por
mancionar algunos casos.

Es decirla tandencia hoy en dia es lograr la optimizacién de los
sistemas, en lugar de la suboptimizacién de los esfuerzos de unidades
operativas individuales en la empresa.

Para lograr un cambio en el area de Administracién de Materiales,
se debe de analizar la situacién actual de la organizacion desde un
punto de vista organizacional y también desde un punto de vista
operativo, es decir evaluar el sistema total. Posteriormente describir
a donds se quiere llagar, considerando la optimizacién de los
sistemas de la crganizacidn,
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Paralelamente la administracién ha sido forzada a replantear el
disefio y significado de ias interelaciones existentes de la funcién de
operaciones de la empresa. Y para §sto el uso de Sistemas de Control
y Planeacion de Manufactura se ha incrementado.

Existen diferentes Sistemas de Control y Planeacion de Manufactura,
entre los que pademas mencionar e} Sistemna de Planeacion de los
Recursos de Manufactura (MRP}) y el Sistema Justo a Tiempo (JIT).

Cada uno tiene sus caracteristicas propias y el objetivo es
contralar el ciclo operativo de la empresa. Y de acuerdo al andlisisy a
la evaluacién hecha de laempresay las caracteristicas de fa misma se
debe de seteccionar el Sistema de Control y Planeacién adecuado.

En el presente trabajo se propone una optimizacidn del sistema de
Administracion de Materiales através de la modificacidn de tres areas
principales:

PERSONAL
INFORMACION
OPERACIONES

En el 4rea de Personal las actividades a realizar incluyen ia
modificacidn del organigrama actual creando tres nuevos puestos que
son; Gerencia de Materiales, Planeador—-Compradory Desarrollo y
Administracidn de Suministro.

En ol érea de Informacidn 1a actividad por realizar es la Instalacién
y entrenamiento al personal en ef Sistema de Control y Planeacién de
Manutactura seleccionado, que es MRPII.

Y en e! 4rea de Operacionaes los resultados se dan através de la
combinacién de fas dos areas anteriores,

Estos tres puntos nos ayudan a realizar {a transicién de la situacién
actual a la situacion deseada en la Administracidn de Materiales {ver
esquemas anexos).

Los beneficios de estos cambios son los siguientes:

1. Centro de Ganancias. E! area de materiales integrada bajo una
sola gérencia puede transformarse, de un centro de ¢ostos, a un
centro de ganancias, através de la coordinacién de los esfuerzos
individuales e incrementando fos ahorros a nivel global,
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CLIENTE
FINAL

ADMINISTRACION
DE MATERIALES

SITUACION ACTUAL

Planeador de
Producclién.

an
Aue

Altos Inventarios de Manufact de Materia Prima y
Producto Terminado anuiactura Material de Empaque

Compras de
Materlales
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CLIENTE Optimos Niveies de Manufactura

.FINAL

Ventas

ADMINISTRACION
DE MATERIALES

SITUACION DESEADA

Contratos de
compra

Optimos Niveles de

Inventario de Mat.
Inventario de PT,
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2,- Bajo costo total de materiales. El costo total de comprar,
almacenar y mover los materiales puede ser reducido através de la
administracion individual para alcanzar un objetivo Unico, y al mismo
tiempo eliminar esfuerzos contraproducentes,

3.—- Optimos niveles de inventarios. Se logran niveles de inventarios
adecuados balanceando costos contra disponibilidad, y éste es un
objeto primario del Gerente de Materiales.

4.— Eficiencias funcionales. Hay un efecto sinérgico general debido
a la administracién interactiva.

5.— Enriquecimiento del trabajo. Los miembros del departamento
interfuncional tienen una gran oportunidad para el desarrolio personal y
la promocién. En adicién la eliminacién de la duplicacién de trabajo
reduce conflictos, mejora la moral e incrementa la satisfaccion del
trabajo.

6.— Mayor comunicacién e Informacién. Debido al sistema de
Control y Planeacion de Manufactura la informacién de niveles de
inventario, cajas producidas y otros datos relevantes es comunicada a
todos los niveles.

Asi mismo se tienen ciertos Riesgos que tenemos que subrayar:

1. Amplia curva de aprendizaje. El hecho de implantar nuevos
puestos genera un periodo en el cual se aprenden diferentes funciones
a las anteriormente llevadas acabo (curva de aprendizaje). Existe un
riesgo de que las nuevas actividades no se lleven acabo como debe
de sery el periodo de implementacién tome més tiempo.

2.— Altos niveles de Inventario, En lugar de reducir el Inventario a
niveleés dptimos se puede incrementar sorpresivamente,

3.— Inversién sin utilizacién, Si no se llega a implantar exitosamente
el sistema MRPI!, la inversidn en el sistema sera improductiva.
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