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INTRODUCCION

E! MPR (Planeacion de Requerimiento de Materiales) originalmente tuvo un enfoque de control
de inventarios. Poco a poco fite desarrollindose como una técnica de Plancacién de Inventarios.
En la actualidad con la necesidad de alinear todos los p y de una hacia un

3

mismo objetivo se desarrollé una nueva filosofia que se conoce como MRP II (Planeacién de
Recursos de Manufactura) que es un sistema formal de trabajo ¢l cudl involucra a todas las drcas
de la compafiia y que bien aplicado las lleva a los niveles de competitividad exigidos en la

actualidad. Este sistema cngloba el plan financieso y el plan operacional en unidades de
produccion. Encadena la pl: ¢gica con el plan de ventas y ope:acnows, Ia plancacion
maestra, ¢l plan de requerimiento de materiales y capacidades y también Ia ejecucion de estos
planes, recibicndo retroalimentacion en cada una de estas fascs.

Este sistema tiene como objetivo mejorar la toma de decisiones en la administracidn de las
operaciones desde la alta dircccion hasta el Area operativa, integrar las areas de ventas operaciones
y finanzas bajo un mismo sistema con lo cual se optimizard cl uso de los recursos de la empresa, en
basc a la d da de los clientes. Tambicn estableccra formas de trabajo que contengan un banco
de datos Unico para toda la compaiiia. Asi como tener un crecimicnto en volumen y utilidades,
disminuir ¢l costo total de entrega y el nivel de servicio. Para lograr csto alguno de los siguicentes
cambios son recomendados: Acelerar el tiempo de lanzamiento de nuevas iniciativas, consolidar
departamentos, consolidacion de centros de distribucion y bodegas, y globalizacidn de proveedores
entre otros.

La principal difercncia entre MRP y MRP I ¢s que ¢l primero ¢s un sistema para controlar y
planear materiales ¢ inventarios. Para un funcionamiento adecuado del MRP se necesita de reglas
de planeacidn tales como lista de materiales, lotes, politicas de compra, definicidn de in ios,
tiempos de entrega, etc. EIl MRP es una mecinica que utiliza ¢l punto dc reorden desfasado en el
tiempo. Micntras que MRP Il ¢s una filosofia que alinea Ia totalidad del negocit ienc Ia
uniformidad de los datos ¢ involucra desde 12 alta direccidn basta la gjecucion.

Algo imperante para ¢l MRP I es la planeacitn. Planear es ver las opartunidades y amenazas
del futuro y tomar decisioncs presentes para convertirlas Jogrando de esta forma poder alcanzar un
objetivo comun,

El presente trabajo tratara de contribuir a dar solucioacs a algunos problemas que se ticnen en
1a industria por la falta de comunicacida y alincacion catre los departamentos y de esta forma hacer
que sc trabaje mejor y mas eficientemente.



Estc trabajo escrito se ha desarrollado con ¢l fin de proporcionar los sistemas y conocimicntos
necesarios como alternativa a los problemas a los que hoy en dia se enfrenta la industria y poder
mejorar en términos generales la cficiencia y productividad. Lo que llevara a fa industria a niveles
mas competitivos.

Laos sistemnas que se darin a conocer tiencn como objetivo fundamental alinear todas las areas
de una cmpresa para que trabajen uniendo esfuerzos cnfocados hacia un fin comun y cvitar seifales
que puedan hacer que los recursos no scan utilizados debidamente.

Otro de los fincs de este trabajo va a scr crear conciencia de que no importa lo que sc haya
hecho para mejorar, siempre habra drcas de oportunidad y cada dia que pase aumentarin, ya que
cada vez la competencia cs mayor.

Este trabajo esta integrado por 7 capitulos en los cuales se habla sobre temas especificos.

El primer capitulo hablara de lo que es la plancacidn y administracion de la demanda y como a
través de ella se puede coordinar todas las demandas de los clientes con la capacidad de
manufactura.

En ¢l scgundo capitulo se¢ presentaran los aspectos relativos a la planeacion de ventas y
operaciongs, su plan para soportar el negocio y a los clientes. Tambien se vera como ¢n los altimos
aflos la
focal, muchas veces ignorando ¢l papel vital de ventas y mercadotecnia para ascgurar que la
compailia manufacture productos de calidad y competitivos en ¢f mercado.

prog ion de la produccidn y ¢l plan de requerimicnto de materiales ha sido el punto

E! tercer capitulo hablard del plan maestro de produccion el cudl provee las bases para hacer
planes de entrega a los clientes utilizando 1a capacidad de la planta, efectivamente. Resolviendo las
diferencias cntre ventas y produccion.

En el cvarto capitulo s tocard la plancacion gruesa de la capacidad. Generalmente los planes
de produccion se hacen cn basc a los pronésticos de ventas sin tomar en cuenta la capacidad de Ja
planta y esto origina que cn muchas ocasiones no se cumpla con la produccion por lo que no se
cubrirdn todas las ordenes gencradas y no se alcanzard el nivel de servicio esperado por los
clientes.



En ¢l quinto capitulo se hablari del plan de requerimiento de materiales (MRP) y de capacidad.
Las férmulas usadas en MRP tiencn varias formas y fuentes, incluyen datos de requerimientos de
relacion de articulos, reglas de lotificacion y 10gica de explosion de Ia lista de materiales. El plan
de requerimiento de capacidad complementa ¢} plan de materiales. La no prevision de una
capacidad adecuada limita el proceso de planeacion.

En el sexto capltulo se referira al control de las actividades de produccion para ejecutar un plan
de materiales y capacidad detallado. Describe el tratamiento requerido en cada uno de los centros
de trabajo para cada una dc las érdencs liberadas de producccion,

En el séptimo y itltimo capitulo se hablard de fa metodologia para Ia implementacion la cual se
debe llevar a cabo en forma organizada, sin interrupciones y que sea compromiso de toda la
empresa para que sc obtengan todos los beneficios esperados.



CAPITULQ I,
PLANEACION Y ADMINISTRACION DE LA DEMANDA,




PLANEACION DE RECURSOS DE MANUFACTURA

( MRP 1)
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Control de Actividades de Produccién
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1.1. Generalidades

Esta actividad maneja dia con dia las interacciones de los clientes y la empresa. La apropiada
administracion de todas las demandas, junto con las actividades de distribucién fisica, resulta en
poder darle al cliente una promesa de entrega realista y honesta, Se debe tomar en cuenta el tiempo
de entrega, que vicne siendo ¢l tiempo que transcurre desde que se detecta que una parte puede
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convertirse cn faltante hasta que se a1 disponible en el al

El contexto de control de produccion, cubre la actividad de abastecimiento de materiales y/o
productos ya sca por un proveedor o por la misma cmpresa,

1.2. Composicién del tiempo de entrega.
El ticmpo dc entrega total estd conformado normalmcnte de los siguientes ticmpos:

1) Tiempo de preparacion de Ia orden,
2) Tiempo de entrega del proveedor,

3) Tiempo de manufactura.

4) Tiempo de recepeidn.

5) Tiempo de inspeccion.

6) Tiempo administrativo (facturacién).

1.3 Servicio logistico al cliente.

La vision que ticnen los consumidores de los productos de cualquier empresa esta cn funcién de
la calidad y del servicio, desde Ia disponibilidad del producto hasta el mantenimiento post - venta,

Las compafiias miden sus servicios en funcién de la demanda que queda satisfecha o ¢n la
proporcidn de los pedidos que pucden servirse en forma completa,

Seria conveniente dar una definicidn de lo que es "Servicio al cliente”: "Es cl conjunto de
actividades interrelacionadas que ofrece un suministrador con el fin de que c cliente obtenga el

producto cn ¢l momento y lugar adccuados y s asegure un uso correcto del mismo.”

Las caracteristicas del Scrvicio al Cliente son: entrega de un pedido a tiempo, en calidad,
cantidad y bin facturado.




Otro factor que aumenta ¢l porcentaje de Servicio al Cliente, cs la flexibilidad y el compromiso
que se tenga por parte.de un proveedor hacia sus clientes; si bien esto no se puede medir igual que
los factores anteriores, no deja de ser importante y pucde llegar a ser la diferencia entre un

proveedor bueno y uno excelente.

Para calcular el porcentaje de Scrvicio al Cliente es la relacion de pedidos recibidos en un mes
entre los pedidos entregados en:
tiempo, calidad, cantidad y bicn facturados.

El ciclo de pedido pucde definirse como el tiempo que transcurre entre la emision de un pedido

por parte de un cliente y la recepcion de Jas mercancias solicitadas,
1.4 Importancia del servicio logistico al clicnte

La respucsta de los clientes sc ve afectada por los niveles de scrvicio que se ofrezean, Si el
servicio se va i do hasta aproxil al ofrecido por la p ia, las ventas
aumentaran.

El impacto que tiene el servicio sobre los costos de los compradores tiende a disminuir a medida

que se mejora ¢l servicio.
1.5 Demanda independiente y dependiente.

Demanda Independiente: Es aquella que no esta refacionada con la demanda de otros articulos,
es decir, que no esta en funcidn de las necesidades de alguna otra parte o articulo del inventario.

Demanda Dependiente: Inversamente, ¢s aquella que esta directamente relacionada o sc deriva
de las necesidades de otra parte artlculo del inventario o producto terminado,

A continuacion sc s revisaran cuales son las fuentes de la demanda independiente.

1) Ordenes por suplir.

2) Prondstico de articulos finales.
3) Requerimicnto entre plantas,
4) Partes de servicio.

5) Opciones del cliente.



Para la administracion de la demanda, es necesario un prondstico de demanda simple y
consistente. Los pronésticos de productos agrupados son mas precisos y deben incluir a todas las
actividades del negocio,

Los requerimicntos de distribucion fisica y reemplazo deben ser tomados en cuenta para un
mayor desempefio del plan macstro. En el plan maestro de produccion del cual hablaremos en cf
tercer capitulo, las ordencs con promesa de entrega tambidn deben de ser completadas,

i

Cuando las cantidades del plan de prod son inefici para satisfacer una orden

prometida, los cambios en €] plan macstro deben ser evaluados contra MRP.

Ya que s habla acerca de prondsticos seria iente dar unos fund sobre estos:

1) Los prondsticos nunca sc cumplen.

2) Todo prondstico debe de incluir un estimado de error.

3) Los prondsticos son mas precisos para grupos de produccion.
4) Los prondsticos son mas precisos para un futuro cercano.

5) Antes de aplicar una técnica de prondstico, esta debe de ser
probada.

6) La probabilidad de acertar aumenta si s¢ usan varias técnicas para
validarlas.

7) Los prondsticos deben de revisarse frecuentemente,

8) Los prondsticos no sustituyen la demanda calculada {dependiente),

Los prondsticos deben de ser vistos solo como armas para poder tener un cilculo de la demanda
un poco mas precisa, pero definitivamente ¢stos no nos van a dar 1a solucion para conocer siempre
{a demanda exacta.

Es importante mencionar que para satisfacer la demanda se deben tener canales de distribucion
apropiados y solidos los cuales van a ir desde el proveedor que surtird los materiales para queen la
planta s¢ conviertan en producto terminado para de ahi enviarlos a centros de distribucion de donde
Ylegaran a los clientes, Siempre sc debe de tener un flujo de informacién continua y alineada desde
fos clientes hasta el proveedor.



CAPITULO IL,
PLANEACION DE VENTAS Y OPERACIONES,
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2.1 Generalidades

Los ultimos aflos se ha puesto mucho énfasis en la programacién y el plan de requerimiento de
materiales, a veces ignorando ¢! papel fundamental que Ventas y Mercadotecnia jucgan; para
asegurar que la compaiifa manufacture productos que nuestros clientes quieren . Para alinear csto
se usa lo que se llama Planeacién de Ventas y Operaciones,

En si viene siendo un proceso que asegura que todas las dreas o departamentos dentro de la
empresa estén trabajando en ¢l mismo sentido, al mismo ticmpo y con las mismas mctas, para que
de esta forma se cvité que los diferentes departamentos de una empresa trabajen con rumbos
diferentes y se vuelvan menos cficientcs.

Dicha planeacién sera de mucha importancia ya que la gente encargada de hacer esto ¢s la que
verdaderamente tiene contacto con los consumidores y se pucde dar cuenta perfectamente de cudles
son las necesidades del mercado y asf poderles dar un nivel de servicio lo més eficiente posible.

2.2 Objetivos de Planeacién de Ventas y Operaciones.

Entre los principales objetivos necesarios para tener una planeacién de Ventas y Operaciones
adecuados son los siguientes:

1) Prondstico dc la demanda.
2) Satisfacer al consumidor.
3) Ascgurar que los plancs son realistas.

4) Introduccion de nuevos productos con
efectividad y mas rapidamente.

5) Manejo de inventarios,

6) Controlar los costos.

7) Medir el desempefio de los productos en
el mercado.

8) Trabajo en equipo.



2.3) Etrategias de Mercadotecnia y Ventas.

Para que los departamentos de Mercadoteenia v Ventas puedan alcanzar estos objetivos se

sugierc que se sigan las siguientes estrategios.

Mecrcadotecnia:

dicti

a) Hacer prondsticos de la d da usando pard S a traves del ticmpo los

cuales permitiran conocer como se ha comportado el producto en un periodo determinado.

b) Otra estrategia muy importante sera tener planes de producto bien definidos, esto se reficre al
posicionamiento de! producto en el mercado con el mensaje de desempefio adecuado para satisfacer

y cubrir las nceesidades del consumidor.

¢} Los planes de mercado son aquéllas estrategias que tratardn de ubicar ur producto en un

sector social determinado.

d) Las estrategias de promocion las cudles tendran [a funcién de dar a conocer el producto y
hacerlo atractivo para ¢! consumidor.

€) Y por tltimo las estrategias de precio. Las cudles buscaran ingresar a determinado mercado

con ¢l precio mas competitivo posible.
Ventas:

a) Plancs territorialcs: estd es una de las principales cstrategias del departamento de ventas la
cuil csta encaminada a satisfacer al cliente entregandole el producto con los cuatro pardmetros con
los que se mide el servicio al cliente que son: cntrega a tiempo, en calidad, en cantidad y bien
facturados.

b) El plan de clientes es la estrategia que definird 1a prioridad con la que se cubriran las

ordenes,

¢} Canales de’ distribucion: esta estrategia se refiere a la mancra mas adecuada para hacer
llegar a los clicntes los productos ya establecidos y las nuevas iniciativas mas ripidamente y con
cfectividad, por ¢jemplo cubricndo las diferentes zonas del pais tenicndo centros de distribucién en
lugares especificos. .
10



Es pertinente hacer mencién del proceso tipico de funciones y actividades que sugiere seguir
Oliver Wight (1) que dara como resuftado un jucgo de datos que son iguales para todo el personal
de la empresa, aun cuando se actualicen.

Proceso tipico:

El PI fento de futuras d das; debera ser generado por los departamentos de Ventas y

Mercadotecnia.

La revision de recursos, capacidades y materialcs necesarios scra funcién del departamento
productivo.

Los recursos para el disefio de nuevos productos, estard a cargo del departamento de desarrollo
de disefios.

Los recursos monetarios necesarios para cualquier actividad serd funcion del departamento de
finanzas.

Y finalmente la confirmacion de un plan congruente con objetivos establecidos estardn a cargo
de la direccion.

El alcanzar los objetivos antes mcncionédos. generard por parte de Ventas y Mercadotecnia las
ordenes mensuales que deben ser cubiertas por ¢l area de manufactura por medio de los planes de
produccidn para satisfacer las necesidades del consumidor.

El plan de produccion serd la entrada de informacion para la cédula maestra, la cudl debera
especificar los productos a producir, las cantidades de estos productos y por ltimo las fechas en
que s¢ deberdn producir.

La plancacién de ventas y operaciones generara dos planes de produccién. Uno serd ¢l plan de
produccién para cubrir las ordenes que entren en un periodo de ticmpo y el plan de produccion para

crear un inventario.

~ Elplan de ventas y operaciones se podrd gencrar cuantas veces sea necesario, dependicndo del
movimicnto de la demanda.

(1) Wight, Oliver, "Manufacturing Resource Planning The Top Management Course”, Capitulo 2,
pag. 7, 1993, United States.
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2.4) Proceso de Planeacion de Ventas y Operaciones.

El proceso que deberd seguir la planeacion de ventas y opcraciones ¢s el siguiente:

1) Revisar los resultados del mes anterior,
2) Actualizar ¢l plan de demanda.

3) Actualizar ¢l plan de produccidn,

4) Actualizar el plan financiero.

5) Hacer una proposicitn.

6) Revisar alternativas.

7) Tomar decisiones.

8) Publicar resultados.



CAPITULO 1T
PLAN MAESTRO DE PRODUCCION,
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3.1 Generalidades

Este es ¢l punto mas critico para una imp

6n exitosa del si MRP 1L

Un Plan Maestro de Produccion (PMP) efectivo provee Jas bases para hacer promesas de
entrega a clientes utilizando la capacidad de fa planta, efectivamente. Resolviendo las diferencias

entre ventas y produccion,

Eil PMP representa lo que la compafiia planca producir expresado en configuracioncs

especificas, cantidades y fechas, que se convicrien en un conjunto de nimeros para plancar

prioridades.

Ventas

¥
Distribucion
{Embarcar Rapiddmonte)

Finanzas
{Inversion Minima)

Direcciin
(Max, Progductividad)
(Max. Nivel de Bervicio)
(Min. Inventario}

Manufactura
(Max, Froductividad)
(Max, Bicioncia)

{Cumplimisnto da Frograma)

Figura I PMP

El PMP no es un prondstico de ventas que representa la demanda. Es cl sistema que maneja a
todos los demas sistemas de MRP 11,

La definicién de PMP es la siguiente: Representa lo que la compaitia planca producir expresado
en configuraciones especificas, cantidades y fechas, que se convierte en un conjunto de niimeros

para planear prioridades.

3.2 Objetivos y directrices del PMP.

3.2.1 El PMP tendra como objetivos

principales:

1) Soportar los planes de Ventas.
2) Ejecutar los planes de produccion




3) Balanceo de las necesidades contra fas capacidades.

4) Mancjar los recursos nccesarios.
3.2.2 Las dircctrices basicas que guiaran al PMP son las siguientes:

1) Plancar con un minimo nimero de articulos,

2) Listar solamente articulos a producir.

3) Listar articulos que impacten significativamente sobre la capacidad o ventas.

4) Para productos con gran cantidad de opciones, usar un programa de
ensamble final (PEF) para simplificar ¢l PMP.

3.3) Procedimiento para correr un PMP,

Para realizar un PMP correcto, ¢s necesario los si
1) Servicio a clientes; Nunca permitir que las cxistencias de inventario proyectadas caigan por
debajo del nivel de seguridad ya que si sucede csto, se puede llegar a no tener producto para
satisfacer las ordencs de los clientes y no poder darle el mejor setvicio.
2) Eficiencia de operaciones; Hacer el mejor uso de la mano de obra, equipo y
materiales para optimizar los recursos de la compaiifa.
3) Capital de trabajo; E! inventario debe mantenerse en niveles razonables, tanto de producto

terminado como de materia prima.

Para tener un desarrollo adecuado del PMP se debe cumplir con lo siguiente:

Se debe desarroliar un plan preliminar para articulos con demanda independiente, claborar un
plan grueso de la capacidad, con lo que sc obtendra una evaluacion de PMP preliminar, para que
por ultimo se llegue a un consenso general,

En ¢! PMP s¢ consolidaran demandas independicntes, sc proyectara ¢l inventario y se calcularan
los faltantes, dichos faltantes seran tratados por el MRP, como requerimientos brutos. Si cxiste un

A, 1. q d

independicnte formara parte del requerimicnto

articulo que se utilice como refaccién, su
bruto total de dicho articulo.

El plan maestro de produccion le va a dar la pauta al MRP para saber qué es lo que sc debe de
producir, en que cantidades y en que momento.

En la figura 1, se presenta un esquema mostrando el desarrollo de un PMP,
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3.4) Caracteristicas ¢ Informacion requerida para correr el PMP

La informacion que debe tomar en cucnta el PMP, serd el total de la demanda que viene dado
por la suma de todas las demandas independientes  Asi como ¢l total de inventario disponible que
sc tenga tanto de materia prima como de producto terminado.

También tomara en cuenta lo disponible para promesa, que serd la suma de las ordencs de
clientes antes de que ocurra ef siguiente recibo.

Un buen plan maestro de produccion, debe de tener las siguientes caracteristicas:

1) Congruencia con el plan de ventas y operaciones.

2) Mancjar el sistema MRP.

3) Debe ser conocido por toda la compaitia.

4) Debe ser lo mas estable posible.

5) Considera el inventario de seguridad.

6) Provee bases para evaluar imprevistos.

7) Validez contra capacidad disponible.

8) Sistema formal para medicion del desempeio del drea de operaciones.

Teniendo dichas caracteristicas, se obtendra lo que en realidad va a servir como herramienta en
la empresa, y éstas van a ser las salidas del plan maestro de produccion tales como:

1) Requerimientos brutos para MRP al siguicnte nivel, es decir los resultados de un nivel van
a ser Ja informacion del siguiente nivel.

2) Fecha de entrega al cliente.

3) Ordenes plancadas e firme, o sea, érdenes ya pedidas al proveedor.

4) Politicas para cambios en la planeacién.

5) Retroalimentacion al plan de ventas y operaciones.

6) Datos para fijacion de politicas de inventarios de producto terminado cn fabricacién para
almacenamicnto.

7) Disponible para promesa de entrega.
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4.1 Generalidades

Generalmente los planes de produccion sc hacen en base a los pronésticos de ventas sin tomar
cn cucnta la capacidad de la planta y en la mayoria de las veces no se cumple con 1a produccion,
esto ¢s debido a que ¢l Plan Macstro esta sobrecargado. La téenica de plancacion gruesa valida el
plan maestro de la produccién de acuerdo a la capacidad disponible de Ia planta.

Para poder cumplir el plan sc debe de tomar en cuenta los siguicntes factores:
Mano de obra, recursos, cquipo y finanzas.

A continuacién se mugstra un diagrama de las téenicas de la administracién de la capacidad.

Administracion de [ Plan de > Planeacion de
la demanda ad Producccidn Recursos
Programa de \A Plan Maestro > Planeaclén

Ens. Final P! de Produccid Gruesa
Planeacion de Planeacion de
Requerimii de ’ Requerimi de
Materiales / Capacidad
Contro! de las " Entrada/Salida y
Actvividades de g lacion de
Produccidn Operacicnes

Figura3
Técnicas dc la Administracion de la Capacidad

4.2) Formulas para calcular la Capacidad de una Planta.
A continuacion sc presentar unas formulas, las cuales son bésicas para tener sicmpre en mente
cual ¢s la capacidad de fa planta con la que s cuenta y de esta forma, poder tencr un plan macstro

de Ia produccion més realista.

Capacidad = Ritmo comprobable de Salida
( Unidad de medida: horas estandar)

Cap. Disponible = Tiempo Disponible * Eficicncia * Utilizacion
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Capacidad Requerida = Ticmpo Estindar * Niimero de Piczas

Capacidad Requerida
Utilizacion =
Numero de Horas disponibles
Capacidad Requerida
Eficiencia = %

Numero de Horas Reales Trabajadas

Para cjemplificar lo anterior, se tomara ¢l siguiente cjemplo: Sup S que 5¢
hacer 5 lotes de un producto X y ¢l tiempo de fabricacion de cada lote es de 6 horas. Debido a un
mantenimicnto el cudl no se puede evitar, se cuenta con 34 horas solamente para producir los 5

lotes. El niimero real de horas que se va poder trabajar serd de 32 horas debido a que se costara el
suministro de luz por dos horas.
Caleular: Capacidad Disponible, Capacidad Requerida, Utilizacién, Eficiencia.

Capacidad Requerida= 5 * 6 =30 horas.

5%6 6°*5
Eficiencia = ~-=s-e---=93.75 % Utilizacion = -------- = 88.23 %
32 k]

Capaciad Disponible = 34 * 93.75 % * 88.23 %= 28.12 horas.

Después de hacer este gjercicio se puede concluir que sc podria producir 4 lotes det producto X

y el quinto quedaria sin terminar,
Los datos requeridos para hacer la plancacién gruesa de la capacidad son los siguientes:

1) PMP Preliminar,
2} Tiempo Disponible.
3) % de Eficiencia.

4) % de Utilizacién,
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CAPITULO V
PLANEACION DE REQUERIMIENTO DE
MATERIALES Y CAPACIDAD,
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5.1 Generalidades,

Las formulas y datos que se usan cn el MRP (Pl ion de Requerimif de Materiales)

ticnen varias formas y fuentes, incluyen datos de requerimientos, de relacion de articulos,
inventarios de matcria prima y producto terminado, por otro lado también se tendri la logica
explosion de la lista de materiales.

Estas y otras reglas crean y mantienen cdleulos, de defasamiento en ¢l tiempo y salidas de
MRP,

El MRP esta disefiado de tal manera que ayude a controlar y planear el manejo de materiales.
La base de dados conticne una descripcion de las necesidades de materiales incluyendo las notas de
material.

A continuacidn se dard una definicién de lo que ¢s MRP: "Es un conjunto de técnicas que utiliza
Ias listas de materiales, los datos de inventario y ¢l Plan Macstro de Produccion para transformar
requerimientos brutos en requerimientos netos defasados a través del tiempo."

5.2 Definicion, control y clasificacién ABC de Inventarios.
5.2.1 Definicion de Inventarios

Se considera necesario cn este ) tocar

1“ . I de 1 ;U, (] y
clasificacién de los mismos. Ya que la bucna utilizacion y veracidad de! MRP se basard cn una
" informacién confiable de los inventarios tanto de materia prima como de producto terminado.
El diccionario "Larousse” (2), lo define como:

"Asiento que se hace de los biencs de una persona o comunidad”

"Estimacion de las mercancias en almacén y de los diversos valores que componen la fortuna
del comerciante”.

Diccionario, "Pequeiio Larousse lustrado", pag. 590, 1991, México.
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Otra definicion scria:

“Inventario ¢s la existencia de cualquicr recurso tangible o no, que nos servird para satisfacer
una demanda futura teniendo un valor ccondmico para poder dar un mejor servicio a los clientes o
centros productivos evitando detener un proceso o centro productivo por falta de materia prima”

Actualmente, los inventarios estdn vistos por las gerencias como un potencial muy grande de
riesgo y rara vez como una medida de riqueza.

El balancear las ventajas y desventajas de la inversién en inventarios en ¢l futuro no sera tan
simple como en ¢l pasado.

5.2.2 Control de Inventarios.

La inversion en inventarios es uno de los componentes mas volatiles ¢n una economia. En los
ciclos de algiin negocio, cambios en la razon de inversién de inventarios ha sido mucho mads
considerable que otros, tal como puede ser el gasto en equipo para cierta planta, expansidn, etc.

Las expectativas acerca del futuro dependerdn de las siguientes variables: La dircccion de fas
ventas y nucvas Srdenes, el volumen de 6rdenes no cubiertas, precios, niveles de inventarios y el

tipo de toma de decisiones de parte de la gerencia.

Queda muy claro que los niveles de i ios afectan di al precio del producto
producido al igual que a la economia entera de la compaiiia.

Existe varios andlisis de produccién de inventario que han tratado o que han tenido tendencia a
concentrarse en una sola medida cuantificable, medidas de efectividad tales como contribucion de
costo cn las ganancias, encontrando cuellos de botella tales como espacio limitado, nivel de

servicio, donado a clientes, ctc.
Existen objetivos los cuales ¢s muy dificil cuantificar tales como:
1) Mantener un nivel alto de flexibilidad cubriendo las necesidades de un futuro incierto,
2) Maximisar la posibilidad de sobre vivencia de la compafia.
3) Mantener un nivel aceptable de esfuerzo humano en Ia plancacion y cooperacion en el

sistema de toma de decisiones,

24



Las organizacioncs o departamentos que apoyan un nivel alto o bajo de inventarios son:

A) Para altos inventarios:

1) La gerencia de nivel medio, en gencral prefiere mantencr niveles altos de inventarios para
poder cubrir errores ¢ insuficiencias cn sus operaciones y que no han sido capaces de mejorar,

2) La gerencia de produccion preficren altos inventarios debido a:

a) Gastos bajos de operacion.

b) Corridas de produccién mas fargas.

c) Se ticne mas inventario intermedio.

d) Mayor nivel de materias primas.

3) Las gerencias de mercadotecnia y ventas lo prefieren debido a:

a) Mejor servicio al cliente,

b) Tiempos de respucsta mis cortos.

C) Cobertura de pedidos més precisa.

d) Linea de productos llena,

) Mas existencia de productos.

f) Més flexibilidad.

B) Para bajos inventarios:

1) Cuando una organizacién o bien una compailia s¢ encucntra cn problemas de caricter
econdmico, una de las posibilidades que primero le pasa por la mente, es el reducir los inventarios.

2) Los departamentos de finanzas y contabilidad se les dard reconocimiento si corrigen los
siguiente: -

a) Reducir las necesidades de capital de trabajo.

b) Demostrar un alto retorno de las inversiones debido a las cantidades invertidas en
inventarios,

C) Incrementar ganancias reduciendo gastos.

Por lo tanto se pucde deducir que tener bajos inventarios puede scr un factor importante de
tener o no liquidez. En cierto momento puede hacer también que una empresa salga de problemas

ccondmicos o bicn que sca mds productiva.
En términos gencrales, la demanda de los materiales puede exigir un inventario de miles de
unidades, docenas o bien tan sélo unidades, También existen materiales complementarios, esto

quicre decir que hay ocasioncs en que el cliente es el que recoge ¢l material de la planta del
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proveedor o generalmente el proveedor es quicn entrega el material en la planta del clicnte ya sca
contratando camioncs o con sus propios vehiculos de reparto.

En ocasioncs los matcriales pucden llegar maltratados, o pucden llegar en diferentes cantidades
a las solicitadas. Algunas materias primas a veces no se pueden conseguir debido a huelgas u otros
problemas internos del proveedor.

Debido a todos estos motivos, la toma de decisiones 6 ¢l control de inventarios es basicamente
un problema de poder acoplar un gran nitmero de variables intcras y externas para poder hacer

funcionar dichos sistemas cficazmente,

Estos son los principales motivos que hacen que una estrategia de control de inventarios pueda

o no funcionar.
Para hacer un control adecuado de los inventarios sc debe contestar a las siguicntes preguntas:

a) 4, Qué tan seguido se debe determinar el estado de los inventarios?
Entre més scguido sea, mds precision habra, eso si, la carga de trabajo también sert mayor.

b) ¢ Cuando se debe de pedir el material?
Este scra cl factor que va a decidir i la mercancia llegard a tiempo o bien después de que se
necesite.

€) (Qué cantidad de material se debe solicitar en una orden de compra?
Si en este punto hay un crror, se podria parar la produccién por falta de materiales, o bicn
inventariarnos. '

d) ¢Sc debe invertir ¢l dinero que se tienc ¢n inventarios en otros bicnes que lo sean més
[uctativas a la compaitia?
Se deben establecer prioridades.

Es pertinente hacer mencidn de los principales sistemas de produccidn de inventario
mencionados por Buffa y Taubert (3)

Sistemas Continuos: En estos sistemas, ¢l disefio y la operacién dependen de los requerimientos
basicos de fa produccion para las existencias o inventarios, y de la conservacién de cste inventario
para satisfacer rdpidamente las variacioncs de Ja demanda cuando ésta se manificsta al nivel del
consumidor, de la distribucidn, de la produccién, o de la provisién de matcria prima.

(3) Buffa y Taubert, " Sistemas de Produccién e Inventario", pag 18-27, Limusa, 1981, México.
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Sistemas Interdependicntes: Es aquél en el cual las politicas y pricticas de inventarios de
minogista se ven afectadas por 1a demanda de los consumidores, las politicas del distribuidor, por
la préctica del minorista, y asi sucesivamente a lo largo de todo el sistema,

5.2.3 Clasificacion ABC de Inventarios

En general en este tipo de clasificacion de inventarios existen tres tipos de categorfas:
1} A (las mas importantes).

2) B ( importancia intermedia).

3) C (las menos importantes).

Para clasificar los inventarios por ABC se recomienda usar la ley de Paretto (80/20). Esta ley
se basa en que ¢l 20% de los materiales impactara en cl 80% del costo, a estos materiales se les
clasificara como A, mientras que del 20% al 60% dc los materiales sc les clasificard como B, y por
ultimo los materiales C serdn los de menos impacto, ¢l 40% restante. Es importantc mencionar que
para hacer la clasificacion ABC se tomaran dos criterios el precio y el volumen de cada material.

Se recomienda ampliamente hacer una clasificacién muy precisa entre los materiales .
clasificados como A o B y de esta manera tratar de darle a la mayoria de los materiales que no
necesiten una clasificacién A un B o C y de esta forma el grueso de los materiales caerdn dentro de
estas clasificaciones.

En conclusién se puede decir, que los materiales que mas atencion se debe poner y controlar
mas adecuadamente son los A ya que estos son los que img cl negocio fuer Como ya

se menciond, no solo sc tomara ¢l precio unitario de cada material sino que se multiplicard por su
volumen anual de utilizacion. Los materiales B y C se les dara un control menos riguroso.

5.3 Entradas y Salidas de Informacién del MRP,

El MRP alcanza sus objetivos itcrando requerimientos netos para cada una de las materias
primas y determinar como cubrir necesidades. La funcion bsica vienc siendo la conversion de
requerimientos brutos a requerimientos netos para que mds tarde sea cubicrtos por érdencs de
compra. El MRP no sélo servird para saber cuanto comprar sino que también cuando hacerlo.
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Un sistema como éste es insensible a sugerir materiales para produccién de cierto articulo para

¢l cual ni siquiera existe capacidad. Los resultados de un sistema MRP no necesariamente ticnen
que ser siemp listas, principal cuando no s¢ trabaja con una cédula maestra de
produccion realista,

Este sistema es una herramienta para el control de inventarios en una empresa debido a los
siguientes cinco motivos: ’

1) La inversion en inventarios puede ser llcvada a un minimo y no gastar intitilmente en estos.

2) Es sumamente sensible a los cambios y por lo tanto reacciona muy rpido optimando los
recursos.

3) Ayuda a tener una vision a futuro de cada uno de los materiales.

4) Las cantidades a ordenar estin totalmente relacionadas con las idades y por lo tanto
se puede conocer dichas cantidades de forma inmedi

5) Pone mucho énfasis en las fechas para solicitar cierta materia prima minimizando la
posibilidad de retrasos cn las entregas.

El MRP tendrd varias catradas de informacién para su buen funcionamientos, cstas son: Plan
M; de Produccion, I i0s ( ordencs abiertas), Lista de Materiales y Plan de Prioridades.

EIMRP ita de la siguiente infc ion del PMP:

1) Requerimicntos brutos.

2) Horizonte de planeacion.

3) Ordenes: Liberadas, plancadas en firme, plancadas.
4) Fechas requeridas,

Para realizar una completa explosién de materiales es necesario tener un sistema re generativo.
Dicho sistema realiza la explosion a partir del PMP siempre tomando en cuenta cada uno de los
articulos.

tanladl

Los requerimicntos brutos y netos de todos los artfculos en i i0 s al igual que

1a gencracion de las érdenes plancadas.

El sistema re generativo no slo queda aquf, sino que también modifica las prioridades de las
6rdenes liberadas, mejora la cficiencia en proceso de informacion, limita la frecuencia de
replancacion a una semana o mis.
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Aparte del sistema re gencrativo, cxiste otro sistema llamado cambio neto, su funcidn ¢s la

siguiente:

1) Minimiza el enfoque de la plancacion de requerimientos, explotando sélo parte del PMP.

2) Explota solo aquellos componentes que tuvicron modificacioncs en la informacion de
plancacién o bien inventarios, planeando nuevas drdencs. Esto nos permite ahorrar mucho tiempo
ya que no nos llevaria tanto ticmpo como si fucra una explosion completa.

3) Modifica las prioridades de las drdenes liberadas.

4) Permite corridas de MRP frecuentes.

5) El volumen de la informacién generada ¢s limitada,

Existe un proceso muy importante dentro del MRP que es fa Lotificacién: Este proceso es
utilizado para detcrminar la cantidad a ordenar a la planta o a un proveedor. Constara de los
siguientes puntos. '

1) Requerimicntos netos.

2) Cantidad fija.

3) Lote por lote.

4) Tiempo fijo.

5) Requerimiento por periodo.

6) Suma de requerimientos de "X" periodos.

El MRP necesita otros datos tales como:

1) Numero de parte de cada material (Cédigo de 1a materia prima).
2) Cantidad a ordenar.
3) Fecha de entrega en la planta.

En ¢l desarrolld del MRP este scguird 4 pasos logicos, que son los siguientes:

1) Calcular requerimientos brutos explotando la estructura del producto,

2) Proyectar cxistencias tomando en cuenta los recibos programados y el nivel de existencia
de seguridad para identificar faltantes.

3) Reprogramar drdences liberadas y/o planear érdenes para eliminar faltantes.

4) Defasar las ordenes planeadas de acuerdo al tiempo de catrega para encontrar 1a fecha de
liberacién de la orden. (Requerimientos netos).
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Plan Maestro inventarios

de Produccion ‘\ / Ordenes ablertas

MRP
Usta de ,/ \ﬂ Plan de
Materiales Prioridades
Figura 4
Entradas del MRP

La informacion que generara el MRP la cual es necesaria para tener una planeacién y control
de inventarios es la siguiente: Inventarios, replancacin, mantenimiento de prioridades, desempefio
de prioridades, excepciones y anomalias y por tiltimo plancacién de capacidad.

Por otro lado ¢! MRP generara los siguientes reportes:

1) Ordenes de produccién.

2) Requisitos de compra.

3) Lista de suctimiento.

4) Materiales excesivos y obsoletos,
5) Estado de cxistencias.

6) Partes criticas.

7) Re clasificacion "ABC".

8) Consumo anual de materiales.

9) Desempeiio de plancacién y

Por altimo se puede decir que ¢! MRP ¢s una herramicnta muy util ya qué sirve como plancador
y fador de capacidades, asf mismo ayudara a identificar prioridades.
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5.4 Plan de Requerimicentos de Capacidad

i . 4

Esta actividad complementa el plan de materiales. La no previsién de una cap

limita ¢! proceso de planeacion, puede deteriorar ¢l desempeiio en las entregas y frustrar al personal
de fas dreas productivas. Este es ¢! ltimo paso en el proceso de planeacidn antes de iniciar la
ejecucion, por lo que se debe de detallar la carga de trabajo de cada centro de trabajo.

Para explicar mejor csto, ¢s necesario dar algunas definiciones:

1) Capacidad: es un ritmo comprobable de salida,

2) Planeacién de capacidad: Es el proceso para determinar cudnta mano de obra/miguinas se
requiere para cumplir con las metas de produccion.

3) Control de capacidad: Es el proceso de medicién de la salida de produccion y comparada con
€l plan de requerimientos de capacidad para determinar fa variacién y las acciones correctas.

4) Tiempo de Manufactura. Tiempo. Manu. = Tiempo{Pre. + Esp. + Mvto, + Cola + Corrida)

5) Carga Infinita: Este concepto involucra la carga de trabajo sin considerar su capacidad
disponible. La carga infinita cmpieza con un programa de operacion de una orden por centro de
trabajo y sc basa en los elementos normales de tiempo. La carga infinita inicialmente sc basa en la
programacion hacia atrds y requicre que el programa sea mantenido ¢n fecha.

6) Carga Finita: Este concepto cstablece que la carga para un centro de trabajo debe de ser
igual a la capacidad real por cada periodo de ticmpo. La carga finita s basa cn la programacion
hacia adelante, cada periodo de tiempo es cargado a toda capacidad disponible por cada centro de
trabajo. Cuando la capacidad disponible es clevada por periodo de tiempo, ninguna orden de

trabajo pucde ser programada cn esc centro de trabajo durante ese tiempo.

)

La limitacién de capacidad consiste en algin més alguna capacidad maxima que puede

obtenerse por tiempo extra o de alguna otra forma,
Un plan que excede la capacidad no puede ser cumplido y contribuye al elemento de inventario.
El plan de requerimicntos de capacidad ¢s importantc para ver si hay capacidad para poder

realizar lo que se estd necesitando, y en caso de que no la haya, hacer modificaciones para que sc
produzca lo que mas se necesite.
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CAPITULO VI
CONTROL DE ACTIVIDADES DE PROD TON,
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6.1 Generalidades.

El control de las actividades de produccién se reficre a Ia cjecucidn detallada de) plan de
materiales y capacidad. Describe el tratamiento requerido en cada uno de los centros de trabajo
para cada una de Jas ordencs liberadas de produccion.

Un sistema cfectivo de controf de actividades reduce cl inventario en proceso, disminuye el
tiempo de entrega y que s¢ lan las metas de produccién establecidas por el plan

=4 1 4

maestro. Funciona como base para la retroalimentacién a todo ¢l sistema MRP 11

6.2 Funciones de Control de las Actividades de Produccion.

Existen algunas funciones de control de las actividades de produccidn que son necesarias

mengionar;

1) Programacién detallada.

2) Liberacion y revision de las ordenes.
3) Monitoreo y recopilacién de datos.
4) Control dc la produccién.

5) Retroalimentacién a todo el sistema.

6.3 Datos requeridos para el Control de Actividades de Produccion.
Los datos requeridos para poder cumplir esto son los siguicntes:

a) Plan de capacidad.

b) Calendario de produccion.

c) Plan dc requerimientos de matcriales.
d) Logica de programacion

¢) Tiempo cstandar,

f) Reglas de prioridades.
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6.4 Técnicas de Programacién,

Existen algunas técnicas de programacién que soportarén el control de las actividades de

produccitn:

1) Progratmacién hacia atras/adelante.
2) Prograsuacion por operaciones,

3) Programacién por bloques.

4) Ruta critica.

6.5 Reglas para priorizar ¢l Control de Actividades de Produccién.

En cste capitulo ¢l punto mas importante es ¢! saber reconocer prioridades por lo cual se
enlistarin algunas de las reglas més importante para priorizar:

1) Primera orden en llegar, debe ser la primera en ser procesada: Las 6rdenes son procesadas en
¢l orden cn que llegan al centro de trabajo.

2) Tiempo de operacién mas corto: La orden con el tiempo de operacion mds corto en ese centro
de trabajo cs la siguicnte a ser procesada.

( Tiempo de preparacién + Tiempo de corrida ).

3) Fecha de programacién mas préxima: La orden con el menor tiempo para su cumplimiento s
la siguiente en ser procesada.

4) Tiempo remanente de procesamiento: La orden con el menor tiempo para su cumplimicato cs
la siguiente en scr procesada.

5) Tiempo remanente de procesamiento por operacion: El tiempo de procesamiento remancnte
dividido entre ¢l nimero de operaciones que faltan y la orden con la razdn mis pequefia es fa
siguiente en ser procesada.

6) Razon critica: Se define como el ticmpo remanente de procesamiento de la orden entre el
tiempo de entrega remanente (donde el tiempo remancnte de proceso es la diferencia entre la fecha
programada y la fecha actual). La orden con la razon mas pequedia es la siguiente que va a ser

procesada.
Tiempo, remanentc = Fecha programada - Fecha actual
Trabajo remariente Tiempo de entrega remanente
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7) Fecha de inicio de operacién: Esta regla de prioridad establecc la fecha de inicio de operacién
de acuerdo 2 la légica de programacion hacia atris o bien hacia adelante,

Existen diferentes alternativas de reportes de produccion [as cuales son;

a) Por cada operacidn,

b) Puntos de chequeo por operacion.

¢} Reporte de atrasos.

d) Sélo por orden.

¢) Accptacién dc la orden.

f) Inicio de Ia operacion y reporte de movimientos,
8) Reporte de recibo de inventario.

h) Cierre de la orden.
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CAPITULO VII
ETOD 1A PARA LA IMPLEMENTACION.,
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" 4. Metodalagla para Ia Implementacién -




7.1 Generalidades.

Cuando una compaiiia decide implementar un sistena MRP Ii, es importante que se lleve a
cabo cn forma organizada, sin interrupciones y que sca un compromiso de toda la empresa para
que s¢ obtengan todos los beneficios que un sistema formal como este pueda proporcionar a

cualquier compailia.

7.2 Etapas de Implementacion del Sistema MRP 1L

A continuacion se mencionaran los pasos a seguir para la implementacion de un si como

éste.
Primera Etapa.

Para la implen idn se debe de o con la etapa de educacion debiendo conocer lo

siguicnte:

I) Qué es el MRP-II

2) Por qué se debe implementar,
3) Alcances generales del sistema,
4) Expectativas,

5) Donde se esta situado.

6) A donde se quiere Elegar.

Ya habiendo cubierto esta primera ctapa, se debera llcgar a la educacion y capacitacion al
detalle. Esta educacidn y capacitacidn al detalle at puntos tales como;

1) Darle al personal un conocimiento profunido del sistema para que se utilice correctamente.

2) Conocer los conceptos del MRP-I1 y su aplicacion perfectamente.

3) Conocimiento detallado de politicas, procedimi
Los medios para implementar csta ctapa son: Tomar un curso sobrc MRP I y los

reportes, etc.
responsables scran la Alta Gerencia.

Scgunda Etapa.

Los medios para realizar esta segunda etapa de educacion vendrian siendo seminarios sobre
MRP-11 y el manejo del software seleccionado.
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Las personas responsables de esto seria el lider del proyecto v ¢f comité de implementacion.

En esta segunda etapa se debe de comenzar haciendo un anilisis por articulo cubriendo los

siguicntes puntos:

1) Analizar articulo por articulo.
2) Politicas de ordenar.

3) Cantidades de ¢mbarque.

4) Ticmpos de cntrega.

5) Inventarios de seguridad.

6) Consistencia con cl PMP.

E! medio para esto seria utilizar técnicas de control de inventario y consolidar embarques. El
responsable debe de scr ¢l Gerente de Materiales.

Tercera Etapa.

En esta etapa se lieva a cabo un funcion muy importante, que es la exactitud de inventarios para

poder tener informacion veraz en cualquier momento:

1) Exactitud de registros arriba de} 95%.

2) Acceso restringido de almacenes,

3) Establecer calendario de conteos de inventarios ciclicos. -
4) Hacer una clasificacion ABC de inventarios.

5) Codificacion sencilla pero cfectiva,

En este caso el medio necesario es la ubicacion fisica de los almacenes, investigar causa de
errores y documentar cada transaccion,

El responsable en este caso serd ¢l Gerente de Materiales y el supervisor del Almacén,
Cuarta Etapa.

Exactitud de la lista de materiales:

1) Exactitud de estructuras del 95%

2) Parametros de planeacion bicn estructurados.
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3) Asignacion de responsables de fa exactitud de éstos.
4) Incluir % dc mermas.

El medio sera usar una mucstra de 100 listas de un sdlo nivel, disminuir niveles de las

estructuras, tener y usar una sofa lista de materiales para todos los departamentos,
El responsable serd el Gerente de Ingenieria y el Gerente de Manufactura.
Quinta Etapa,
Preparacion del plan de ventas/opcraciones y el plan maestro de produccion:

1) Desarrollar prondstice de ventas lo mas cercano a Ia realidad.
2) Consolidar demandas.

3) Revisar el plan de ventas y operaciones.

4) Desarrollar un plan magstro,

5) Establecer un plan de inventarios.

6) Validar contra capacidad disponible.

El medio para lograr esto serdn los prondsticos y/o pedidos, trasladar a un plan especifico de

ventas y operaciones.

El responsable serd cl departamento de Mercadotecnia y Ventas, Alta gerencia,
Materiales/Produccion,

Sexta Etapa.

Seleccion del Software:

1) Programacidn y prueba de la secucncia de MRP-II,
2) Transaccién de inventario,

3) Recibos programados.

4) Plan macstro de produccion.
5) Parametros de planeacién,

E! medio ser4 el sistema computarizado y las modificaciones al sistema.
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El responsable sera ¢l lider del proyecto, Gerente de Sistemas y el Comité de Implementacion

Para finalizar con la mectodologia de implementacion sc debe definir cuales scran las
responsabilidades de los usuarios. '

1) Mercadotecnia/Ventas

A) Pronosticar la demanda de los clientes.
B) Establecer el plan de ventas.

2) Finanzas

A) Plancar y controlar la inversidn dcl inventario.
B) Finangciar ¢l plan de manufactura,

3} Manufactura

A) Desarrollar el plan maestro de produccion.
B) Ejecutar cl plan maestro de produccion,

4} Compras
A) Mantener actualizada toda la informacion.
5) Ingenicria

A) Mantener actualizada la lista de materiales.
B) Mantener actualizado el plan macstro de partes.

6) Materiales

A) Ejecutar las corridas de MRP,
B) Emitir reportes de excepeion.

7} Sistemas

A) Auditoria del uso del sistema,
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B) Soportc a usuarios,
C) Perfiles del usuario.

También scrd responsabilidad de los usuarios reaccionar al cambio: se necesitari el
compromiso de cada uno de cllos asi como el uso cn forma regular del sistema y finalmente que

esta herramienta les sirva para tomar decisiones.
7.3 Medidas de Efectividad.

Las respuestas a las sipuientes interrogantes proveerdn de las bases necesarias para determinar
0 de medidas de desempefio para que sirvan de

n 11

el

la efectividad del si
indicadores.

1) ¢ Se cuenta con las herramientas y el proceso correcto?
2} ¢ Que tanto se usan?

3) ¢, Proporcionan un proceso de mejora continua?

Si se cumple con cstas tres interrogantes se estard haciendo un uso adecuado del Sistema MRP-

11 con el cudl una empresa contara con un p de Manufa de Clase Mundial

a1
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CONCLUSIONES

En los ultimos afios el pals se ha movido mucho a tener mejores sistemas de produccién,
maquinaria, nuevas idcologias para poder ser mis competitivos dentro de México y llegar a tener
un posicionamicnto respetable frente al resto del pals, y por qué no decirlo frente al mundo entero.
Un punto muy importantc que se debe tomar en cuenta es el hecho de que siempre va a haber algo
que mejorar y por lo tanto la empresa se debe mover hacia alla presionando para que esto se dé.

En tedo momento hay que recordar que las fornteras estin abriéndose, que la competitividad cs
cada dia mayor y que si s¢ descuida un punto como éste se podria perder terreno cn el mercado
nacional e intemacional.

Este trabajo escrito se ha basado en la importancia que se le debe de dar a que toda [a compaitia
deba de perseguir los mismos objetivos alineando todos los procesos y recursos de una empresa.
Usando ¢l Sistema de Pl ion de R de Manufactura (MRP 1) el cudl involucra a todas
las arcas de la compaiiia y que bien aplicado las lleva a los niveles de competitividad exigidos en la
actualidad,

Con la elaboracion de cste trabajo escrito se quicre enfatizar la importancia que debe de tener
para cualquier empresa y sobre todo hoy en dia cl estar totalmente integrada. MRP 11 tiene como

s P

en la

objetivo mcjorar la toma de ion de las operaciones desde la alta

direccion hasta el drea operativa, integrando las arcas de ventas, operaciones y finanzas bajo un
mismo sistema con lo cual sc optimizara cl uso de los recursos de la empresa, en basc a la demanda

de los clientes. También 4 formas de trabajo que contengan un banco de datos unico para

toda Ia compaiiia. Asi como tener un crecimiento en volumen y utilidades, disminuir el costo total
de cntrega y aumentar el nivel de servicio.

Se considero que el punto mas importante para una implementacion exitosa del sistema MRP I1
es ¢l Plan Maestro de Produccidn (PMP) ¢l cudl porvee las bases para hacer promesas de entrega a
clientes utilizando la capacidad de la planta, efectivamente. Resolviendo las diferencias entre
ventas y produccion. EI PMP representa lo que la compailla planea producir expresado en
configuraciones especificas, cantidades v fechas, que se convierten en un conjunte de niimeros para
plancar prioridades. El PMP no sirve para pronosticar las ventas que represcnta la demanda, Es ¢l
sisterna que mangja a todos los demas sistermas de MRP 11,
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Por otro lado la Plancacion v Administracion de la Demanda mancja dia con dia las
interacciones de los clientes y la cmpresa. Se analizd como la apropiada administracion de Ia
demanda, junto con las actividades de distribucion fisica, resulta en poder darle al clicnte una
promesa de entrega realista y honesta.

La Planeacion de Ventas y Operaciones s¢ asegura que todas las dreas o depastamentos dentro
de Ia empresa estén trabajando en ¢l mismo sentido, al mismo tiempo y con las mismas metas, para
que de esta forma se cvité que los diferentes departamentos de una empresa trabajen con rumbos

diferentes y sc vuclvan menos cficicntes.
¥

También se vio que generalmente los planes de produccién se hacen en base a los prondsticos
de ventas sin tomar en cucnta la capacidad de la planta y en la mayoria de las veces no se cumple
con la produccién, esto es debido a que el Plan Macstro esta sobrecargado. La técnica de
plancacién gruesa valida ¢l plan macstro de la produccion de acuerdo a la capacidad disponible de
la planta.

Por otro lado el tener un Sistema de Plancacidn de Requerimiento de Materiales (MRP), ¢s una
herramienta de suma utilidad que va a ayudar a controlar y planear el mancjo de materiales. El
MRP esta dotado de una gran flexibilidad para que se pueda adecuar a las necesidades del usuario.
Dicho sisterna también va estar en funcion al PMP y por lo tanto la veracidad de los resultados van
a cstar directamente cn funcién de la veracidad de¢ dicho PMP. Por otro lado el Plan de
Requerimiento de Capacidad complementa el plan de materiales. La no prevision de una capacidad
adecuada limita el proceso de plancacion, puede deteriorar cf desempedio en las entregas y frustar al
personal de Jas arcas productivas.

El control de las actividades de produccion se refirid a la ejecucion detallada del plan de
materiales y capacidad. Describio ¢! tratamiento requerido en cada uno de los centros de trabajo
para cada una de fas érdenes liberadas de produccion.

Estc sistema reduce cl inventario ¢n proceso, disminuye ¢l ticmpo de entrega y ascgura que se
cumplan las metas de produccion cstablecidas por ¢l plan macstro. Y funciona como base para la
acién a todo cl sistema MRP I1.

froal
retr
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Por Ultimo sc vio que tan importante es ¢l proceso de educacion de la gente para tener una
implementacion adecuada del sisterna MRP I1. Involucrando y entrenando a toda la cmpresa desde
alta gerencia hasta los niveles inferiores.

El fin y ultimo objctivo es que el sistema realmente sea usado en forma adecuada para llevar a
la empresa a un proceso de Manufactura de Clase Mundial,
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