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PROLOGO

El MRP es un sistema integral que conjunta todos los esfuerzos de los distintos departamentos de fa
planta, para optimizar los procesos de produccion, desde el departamento de ventas, hasta los
almacenes de la planta, EN volvo bus no es la excepcion, puesto que con la informacién que
proporciona ventas, esto es las ventas prometidas, entonces se pude planear la produccion para un
cierto periodo en el tiempo, de! cual surge el plan maestro de produccidn que proporciona la
informacion de la cantidad de unidades que han de producirse al mes y este subdividirse en semanas,
con esta planeacion entonces Logistica puede planear los materiales que se necesitaran para producir
una cierta cantidad de camiones en el periodo mencionado, y sea mensual o semanal, ahora bten en este
trabajo se pretende informar del funcionamiento de un sistema de planeacion de materiales, enfocado al
departamento de Logistica que es el encargado de abastecer los materiales para que se lleva acabo con

éxito los planes de produccion.

En el primer capitulo se hace una recopilacion de lo que es el sistema MRP 1y MRP I, se menciona, lo
que es un sistema de stoks, lo que es el BOM o explosion de materiales, en este punto se hace mencion
de coémo teniendo el producto terminado se va realizando la lista de materiales, con un articulo padre se
subdivide en sus componentes, hasta obtener el material mas pequeiio del producto final, también nos
hace mencién de los elementos que se debe de saber pama el abastecimiento de materiales en una
empresa en general, nos da una introduccién de lo que es el MRP I y con esta informacién podemos
sacar nuestras conclusiones de la diferencia que existe entre estos dos sistemas, que radica
principalmente en que el MRP I es un sistema integral que engloba todos los departamentos de la

empresa, o que no sucedo con el MRP I que solo es para el manejo de materiales en si.

hace mencién de lo que es el plan maestro de produccién y menciona una serie de pasos para su
realizacion, y en este mismo capitulo nos hace, nos menciona a grandes rasgos lo logica que se tiene
que seguir para implementar un sistema MRP {1, estos son los principios basicos que se tienen que

tener en cuanta cuando se quiere implementar un sistema MRP 11

Ahora bien en el capitulo siguiente, nos menciona un case de aplicacién de este sistema, nos muestra
como empieza el ciclo del MRP H, con la informacion suministrada por compras, es decir fas ventas

que se tienen proyectadas por un cierto periodo de tiempo, para posteriormente analizar y observar



como se plantea el plan maestro de produccion, en este caso solo se puso un ejemplo de tres semanas,
pero cabe mencionar que ¢l plan maestro de produccion se realiza en VOLVO para un periodo de
cuatro meses, es decir vamos adelantados cuatro meses en cuanto a la planeacion de lo que se producird
asi como sus cantidades a producir de cada autobils, después en este capitulo se menciona el proceso
que logistica debe de seguir para realizar su planeacién de materiales, nos menciona algunos aspectos
importantes que debe de tener el sistema, y el tipo de informacion que debe de arrojar el mismo, para
obtener una mayor eficiencia en la planeacion, nos menciona los pasos a seguir para reahizar una
compra, y como altimo punto, nos menciona algunos ejemplos de las pantallas utilizadas en el sistema
MFG-Pro, que es el que se lteva en VOLVO BUS.

Como ultimo capitulo, veremos que en el departamento de logistica el principal problema que se tiene
no es el sistema mismo, sino los problemas originados por los planeadores, asi como los proveedores,
se analizara cada uno de los puntos que hacen un deficiente trabajo a ta entrega de materiales en planta,

y se daran algunas sugerencia para evitar al maximo estos probtemas.



ANTECEDENTES

INTRODUCCION

En mil novecientos cuarenta y seis, s¢ inicia operaciones, con veinticinco empleados la empresa se
dedica a montar carrocerias en chasises, asi empieza el suefio de una pequeiia empresa que con el

tiempo y con esfuerzo se convertiria en una de las mas reconocidas en México y en el extranjero.

En mil novecientos cincuenta y nueve, con su principal accionista, que era Grupo Somex, se compran
terrenos en Vallejo, Ede. De Méx. , entonces toma el nombre de Mexicana de Autobuses, empresa que

fue reconocida por producir autobuses de alta calidad en toda Latinoamérica.

Mil novecientos setenta y cuatro, debido a su gran produccion se decide a adquirir un terreno de
mayores dimensiones, por lo que cambia de domicilio y se establecen en Tultitlan Edo. De Méx_, en

donde actualmente residen.

Mil novecientos ochenta y nueve, es vendido por el gobiemo a Empresarios que desde ese momento se
sientan las bases de una nueva administracion en MASA, se cuenta con un equipo comprometido a
realizar, la mas alta gama de autobuses y asi dar solucidn a los problemas de transporte en México, sus

principales principios son:

1. Hacer las cosas bien a la pnmera

2. Compartir la informacion para ser mas eficaces
Estimular el trabajo en equipo, enfatizando en la politica, "cliente-proveedor interno” como el
primer paso para trabajar mejor

4. Desarrollar vehiculos solidos y resistentes que compitan en el mercado actual

5. Incorporar la tecnologia de punta a nivel intemacional en nuestros vehiculos en general y en cada
uno de sus componentes

6. Buscar el equilibrio optimo entre funcionalidad, durabilidad, calidad y versatilidad

Estos son los principios de su gente por los cuales son regidos y los llevo a trunfar en el mercado

nacional.



MASA es la generacion del cambio en la era de comunicaciones en México, el avance de este Pais
requiere de competitividad y eficiencia, con tecnologia de punta y calidad total, MAS A se convierte en
la planta mas impontante en Latinoameérica en su especialidad y una de las mas grandes del mundo, su
gama de autobuses que la Hevaron al éxito fueron:

Premier

Foraneo Ligero

Génesis foraneo

Génesis urbano

Spectrum

Ug, uio, Ul2yunsg

Mil novecientos noventa y ocho MASA es vendida a VOLVO, v asi nace una nueva ere de cambios y
modernizacion en esta empresa.

Con la tecnologia existente y las nuevas ideas de desarrollo de VOLVOQ, dia con dia esta empresa gana
prestigio en ramo, ofreciendo en cada unidad que produce una calidad total, una comodidad
inmejorable para sus pasajeros, una facilidad de manejo para su operario, y sus nuevos disefios son
aceptados por toda clase de clientes exigentes.

Con el enomme terreno adquinido redisefia su sistema de produccidn, con lo cual cuanta:

nueve almacenes, los cuales se encargan de resguardar todos los matenales necesarnos para el ensamble

de todos sus autobuses, de los cuales los almacenes son:

Almacén 90 o general, este se encarga de recibir todos los materiales necesarios para el ensamble de los
autobuses C-10, C-11, Buscar, Estrada, a su ves los distribuye a los distintos almacenes .
Almacén 01, se encarga de resguardar los materiales pequefios, como la tortilleria, las abrazaderas,

valvulas, etc.

Almacén 02, se encarga de almacenar materiales de dimensiones medianas, como cafuela, flechas,

asientos de todo tipo , alfombras, etc.

Almacén 03, se encarga de resguardar materiales de hiemo, como los tollos de lamina. los perfiles, las

puertas portabultos, y las piezas de acero utilizadas para armar la carroceria de los autobuses.



Almacen 7550, este almacén es exclusivamente para resguardar los materiales necesarios para el
armado de los autobuses VOLVQ 7550, aqui no importa las dimensiones del material, en este almacén

se resguarda desde la tortillenia, hasta los parabrisas de los autobuses.

Almacén de refacciones y de Servicio, estos almacenes se encargan de resguardar algunos materiales
que son criticos y los cuales en su ausencia pueden producir paros de linea, la existencia es en
cantidades pequefias, pues solo se utiliza en casos extremos, y para su salida del almacén de estos
materiales se necesita la autorizacion del gerente de materiales, y sclo son utilizados cuando existe la

amenaza de parar una linea de produccion por falta de estos materiales.

Almacén 04, se encarga de resguardar los matenales relacionadas con solventes,

Almaceén 20, se encarga de resguardar los materiales caros y que son contrelados especialmente dado

su costo, como por ejemplo los motores, las transmisiones, aire acondicionado, etc.

Almacén 50 o de rechazo, que se encarga de resguardar todos los materiales de mala calidad y que

seran devueltos a los proveedores

Estos almacenes se encargan de distribuir adecuadamente y en forma optima todos los materiales

necesartos para ¢l ensamblaje de materiales.

Ahora bien existe un area dedicada a producir piezas que son critica o simplemente se pueden realizar
en la planta, puesto que cuenta con pobladoras, cizalladoras, cortadoras, y tornos, por lo que
dependiendo de {as posibilidades se pueden producir algunas piezas, ¥y que ya no son necesarias
adquirir fuera de la empresa, ademas sirven de mucho esta area puesto que muchas de las veces que no

se pueden conseguir alguna piezas y son criticas, se producen dentro de la empresa.

Se cuenta con las siguientes lineas de produccion: La linea de produccién de chasises, en donde se
montan los chasises de C-10, C-11, Buscar, y Ursus, la linea de integrales, la cual se dedica a montar la
carroceria a {os autobuses antes mencionados, aqui ya salen formados completamente, se cuenta con la
linea de produccitn de VOLVO 7550 en donde se ensambla este tipo de autobuses, ademas se cuenta

con el area de pintura, donde le dan el terminado final a todos los autobuses.



Con todas las instalaciones antes mencionadas y sobre todo con su gente, se encargan de producir dia
con dia su mas alta gama de autobuses, produciéndolos con la mas alta calidad del mercado entre su

diversidad de autobuses se encuentran:

MODELOS QUE SE PRODUCEN EN VOLVO
URSUS 4X2 Dos Ejes
BUSSCAR 4X2 Dos Ejes
C-10 4X2 Dos Ejes
C-11 4X2 Dos Ejes
\-/C-)LVO '_IS;;)_ - 6X2 - Tres Ejes

Ahora bien la estructura de la organizacion es muy compleja y se requiere de una gran cantidad de
gente para llevar acabo en forma optima la produccion de la empresa, a continuacion se menciona la

estructura de la empresa.



ORGANIZACION DE LA EMPRESA
ORGANIGRAMA A NIVEL GERENCIAL
La gran familia de VOLVQ, esta conformada por cerca de 2500 personas, entre personal sindicalizado

y personal de confianza, por o que el organigrama de la empresa esta configurado de la siguiente

manera

PRESIDENTE

v

VICE-PRESIDENTE

A

v

VICE-PRESIDENTE

VICE-PRESIDENTE

los planes se realicen en forma optima

DE OPERACIONES | COMERCIAL ADMON. Y FINANZAS
GERENCIA GERENCIA | GERENCIA
™ ING. DE PROCESOS .| VENTAS ™ TEOSRERIA
NACIONALES
GERENCIA - .| GERENCIA
™ MANUFACTURA GERENCIA CONTABILIDAD
VENTAS
EXPORTACIONES
GERENCIA ——-
— LOGISTICA | GHRENCIADE
[ GERENCIA SISTEMAS
POST VENTA
) GERENCIA
TP e
ING. DEPRODUCTO : OERENCIA DE
GERENCIA .| PLANEACION
o PROMOGCION DE FINANCIERA
VENTAS
GERENCIA DE
™ CALIDAD

Este es el personal que dirige a toda la organizacién y encargada en sus diferentes areas de que todos



La Gerencia de Ing. De procesos, se encarga de definir los procesos Optimos para realizar la

produccion, busca nuevas rutas de proceso para optimizar la produccion

Gerencia Ing. De Producto, encargada de realizar los planos necesarios de cada uno de los
componentes de los autobuses, se encargan de dar especificaciones de los distintos materiales, este
departamento tiene una estrecha relacion con logistica, puesto que ellos deciden cuales son los
materiales dptimos para el proceso, ademas ellos tienen el poder de decidir 51 se puede realizar un
cambio de material por otro, que sea mejor para el proceso, y cuando existe algin faltante de matertal,
y existe algun sustituto, este departamento se encarga de dar la autorizacién para realizar la sustitucion

del material,

Gerencia de logistica, encargada de abastecer los materiales necesarios para la realizacion de los planes
de produccidn, generalmente se le da un gran peso a este departamento, puesto que alguna falta en
cuanto a planeacion de matenales, puede tlevar a un paro de linea lo cual le costaria muchisimo dinero

a Ja empresa.

Gerencia de Manufactura, se encarga de toda la produccioén en planta, este depaniamento tiene una
relacion directa con logistica, puesto que la gerencia de manufactura se encarga de actualizar dia con
dia el plan maestro de produccion el cual es vital para logistica, ademas se encarga de actualizar la
bitacora, esta es una lista de mateniales faltantes y que estan de criticos para cada una de las lineas de

produccion.
Gerencia de Calidad, encargada de que el ensamble de cada uno de los componentes sea realizado con

calidad y tomando en cuenta las especificaciones antes establecidas, ademas se encarga de revisar que

todos los materiales comprados tengan la calidad especificada.

10



ORGANIGRAMA NIVEL DEPARTAMENTO DE LOGISTICA

GERENTE DI} LOGISTICA

y

JNEFE DELOGISTICA

| I ,
PLANEADMOR PLANEADOR PEANEADOR PLANTAIDOR PLANEADOR
03 11 1961 27 30
PLANEADOR PLANEADOR PLANEADOR PLANEADNDOR

35

56

18

20

Cada uno de estos se encarga de abastecer de materiales a la linea de produccion, y cada uno se encarga
de determinados materiales, por ejemplo el planeador 20 se encarga de abastecer todo 1o relacionado a

calcamonias, asi como los rétulos que llevan los autobuses, también se encargado traer, todos los

pasamanos, y las

Otro ejemplo es el planeador 27 que se encarga de traer todo lo relacionado con tortilleria y
abrazaderas, todo lo relacionado a cosas pequefias, v asi cada uno de los planeadores esta encargado de
traer cierto tipo de materiales, por lo que un mismo proveedor puede tener contacto con dos o mis
planeadores dependiendo de los materiales que produzca, estos planeadores son los encargados de
manejar una grandisima cantidad de materiales, y quienes tienen la responsabilidad de que los planes

de produccién se lteven en ¢l tiempo estipulado, pues la falta de algiin material lleva consigo retrasos

alfombras.

en los tiempos establecidos.




OBJETIVOS

Desde el inicid de esta empresa dada su magnitud y su ramo de produccion, siempre se ha buscado la
forma de optimizar el proceso de produccion y sobre todo evitar gastos en el almacenaje de su matena
prima pues se mansja un gran nimero de materiales que son componentes de los autobuses, ademas
hay muchos materiales que ocupan mucho espacio y se requiere que solamente se tengan a dispostcion
la cantidad menos posible en existencia para optimizar espacio v pérdidas monetarias por almacenaje
de estos materiales, ademas de que hay algunos que son bastante caros como para tenerlos en almacén,
claro esta todo esto sin comprometer un paro de linea en produccién, esto es tener los materiales
exactos en el momento indicado, y una de las formas de optimizar el sistema de almacenaje de
materiales es el de implementar un sistema MRP el cual manejandolo adecuadamente puede reducir los
imventarios en almacén en un 30% a un 50%, ahora bien también se busca utilizar el menor namero de
personal dedicado al seguimiento de ios materiales, claro esta si afectar su eficiencia de trabajo, por lo
que este sistema lo logra, pues al tener toda la informacion en la computadora, una sola persona puede
manejar una cantidad muy grande de proveedores y de mateniales, s1 que se incremente |z carga de
trabajo para este, por todos estos beneficios que ofrece al departamentc de Logistica, que es a lo que se
evocara este trabajo, v aun mas a todos los departamentos de la empresa, se decide implementar el
MRP 1l a esta empresa, uno de los objetivos principales del trabajo es que el estudiante tenga un mejor
conocimiento de como es el funcionamiento de este sistema, que por lo menos tenga una idea de o que
es el MRP y sobre todo sepa que no es muy complicado el aplicarlo en la industria, ademas que strva
como un documento de induccién en el departamento de Logistica, puesto que no se cuanta con ningln
documento informativo de este tipo.

Sobretodo el realizar un analisis del desempefio de! departamento de Logistica que es lo que se tratara
en el Gltimo capitulo, se mencionara los principales problemas que surgen, no del sistema en si, puesto
que casi no ocurren problemas con el sistema, sino con los errores que cometen los planeadores, asi
como los principales proveedores problematicos de la empresa, y sobre todo se darin algunas
sugerencias para lograr evitar estos pequefios problemas, y asi tener una mejor eficiencia en el

departamento de Logistica.



TEMA [: FUNDAMENTOS TEORICOS MRP

INTRODUCCION

Las técnicas MRP (Materials Requirement Planing) son una solucién relativamente nueva a un
problema clasico en produccién: el de controlar y coordinar los materiales para que se hallen a punto

cuando son precisos y al propio tiempo sin necesidad de tener un excesivo inventario.

La gran cantidad de datos que hay que manejar y la enorme complejidad de las interrelaciones entre
los distintos componentes trajeron consigo que, antes de los afios sesenta, no existiera forma
satisfactoria de resolver ¢l problema mencionado, lo que propicid que las empresas siguiesen,
utilizando los stocks de seguridad y las técnicas clasicas, asi como métodos informales, con el objeto
de intentar evitar en lo posible problemas en ¢l cumplimiento de la programacion debido a falta de
stocks: por desgracia, no siempre conseguian sus objetivos, aunque casi stempre incurrian en elevados

costos de posesion.

Hay que esperar a los afios sesenta para que la aparicion del ordenador abra las puertas al MRP
(Planificacion de las necesidades de Materiales) que, como veremos mas adelante, s mas que una
simple técnica de gestion de Inventarios. El MRP no es un método sofisticado surgido del ambiente
universitano, sino que, por el contrano, es una técnica sencilla, que procede de la practica y que,
gracias al ordenador, funciona y deja obsoletas las técnicas clasicas en lo que sc refiere al tratamiento

de articulos de demanda dependiente.

Cabe sefalar que los sistemas MRP no constituyen un cuerpo de conocimiento cerrado, sino que ha
estado evolucionando en forma continua. Inicialmente se usaba el MRP para programar inventarios y
produccion (Sistemas MRP I} luego se fue incluyendo la planificacion de capacidad de recursos
(Sistemas MRP Il } , y por dltimo una vez desarrollado los otros sistemas, se amplia el sistema a la

planificacion y control de otros departamentos de ia empresa



MRP 1

El MRP 1 o Planificacion de necesidades de Materiales, es un sistema de planificacion de la
produccion v de gestion de stocks, basado en un soporte informatico que responde a las preguntas:
(QUE?

(CUANTO?

({CUANDO?

Se debe fabricar y/o aprovisionar

El Objetivo del MRP (al MRP | le llamaremos simplemente MRP) es brindar un enfoque mas

efectivo, sensible y disciplinado a determinar los requerimientos de materiales de la empresa

El procedimiento del MRP esta basado en dos ideas esenciales:
1) La demanda de Ia mayonia de los articulos no es independiente, anicamente lo es la de fos productos

terminados. .

2) Las necesidades de cada articulo y el momento en que deben ser satisfechas esias necesidades, se
pueden calcular a partir de unos datos bastantes sencillos: las demandas independientes v la estructura

del producto {enriquecido con los plazos de elaboracion y aprovisionamiento) .

Asi pues, MRP 1 consiste esencialmente en un calculo de necesidades netas de los articulos {productos
terminados, subconjuntos, componentes, materia prima, etc.) mntroduciendo un factor nuevo, no
considerado en los métodos tradicionales de gestion de stocks, que s el plazo de fabnicacion o compra
de cada uno de tos articulos, fo que en definitiva conduce a modular a lo largo del tiempo las
necesidades, ya que indica la oportumdad de fabricar { o aprovisionar) los componentes respecto a su
utilizacion en la fase siguiente de fabricacion. En la base del nacimiento de los sistemas MRP esté la

distincion entre demanda independiente y demanda dependiente.

Pemanda independiente:

Se entiende por demanda independiente aguella que se genera a partir de decisiones ajenas a la

empresa.
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por gjempio la demanda de productos terminados acostumbra a ser externa a la empresa en el sentido
en que las decisiones de los clientes no son controlables por la empresa (aunque si pueden ser
influidas). También se clasificaria como demanda independiente la correspondiente z piezas de

recambio.

Demanda Dependiente-

Es la que se genera a partir de decisiones tomadas por la propia empresa, por gjemplo adan si se
pronostica una demanda de 100 coches para el mes proximo (demanda independiente} la Direccion
puede determinar fabricar 120 este mes, para lo que se precisaran 120 carburadores , 120 volantes, 600
ruedas,.... .etc. La demanda de carburadores, volantes, ruedas es una demanda dependiente de la

decision tomada por 12 propia empresa de fabricar 120 coches.

Es importante esta distincion, porque los métodos a usar en la gestidn de stocks de un producto
variaran completamente segiin éste se halle sujeto a demanda dependiente o independiente. Cuando la
demanda es independiente se aplican métodos estadisticos de prevision de esta demanda, generalmente
basados en modelos que suponen una demanda continua, pere ceando la demanda es dependiente se
uttliza un sistema MRP generado por una demanda discreta.

T’TécnicasClésicasi T MRP

.z: Tipor de demanda jlnd;pendiemé (aleatoria). Dependencia (prggefenninada).

e : R 4 : ,
- Determinacion de la [Prevision estadistica en basei,Explosién de las necesidades en base
jdemanda. i3 la demanda histonca. :al Plan Maestro de Produccion.

" Distribucion de la Dispersa y considerada

ldemanda. continua.

S A

& Tipo de articulos Finales y piezas de repuesto.[Partes y componentes.

Lote empleado ILote econdmico "En base a distintas técnicas. !
- Base de los pedidos {Reposicion Necesidades i
+- Base del Control IlCurva ABC. Tddos los articulos. A

{Tiende a desaparecer salvo en los

i ) iNecesario para pé,liaf la
+ Stocks de segurnidad | ) -
i leatoriedad de la demanda. iproductos finales,

—— o e e R P UM I SRR

Satisfaccion de las necesidades de |

L Objetivos directos  |Satisfaccion del cliente. L B
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El aplicar las técnicas clasicas de control de inventarios a productos con demanda dependiente (como

se hacia antes del MRP) genera ciertos inconvenientes.

GESTION DE STOCKS

Mediante un ejemplo veremos la diferencia entre las demandas dependiente € independiente y sus
tmplicancias al aplicar el punto de pedido. El producto terminado P (ver figura ) esta formado por
tres componentes H, A y B . La demanda de P es homogénea en el tiempo, es decir, tiene un nivel
constante al que se suman oscilaciones de caracter aleatorno. La gestion de P medhante un sistema de
punto de pedido no ofrece inconvententes mayores, las existencias de P varian siguiendo la tradicional
curva de dientes de sierra, v cada vez que dichas existencias se reducen al valor del punto de pedido se
emite una orden de fabricacion de un lote predeterminado ( Lote econdmico) del preducto P . Sin
embargo, el comportamiento de las existencias de las componentes es totalmente diferente.
Consideremos H , por ejemplo. Si es una componente exclusiva de P el consumo de H no se distribwird
en ¢l tiempo, sino que se concentrard en instantes muy concretos (aquellos que corresponden a la
fabricacion de un lote de P). Por tanto las existencias de H, supuesta una gestion por punto de pedido,
no seguiran una curva de dientes de sierra, s1n0 una curva dentada con bajadas y subidas bruscas por
encima y por debajo del punto de pedido. Todo ello llevara a tener en stock una cantidad importante de
la componente H durante mayor parte del tiempo. Un sistema MRP sdlo lanzard un
reaprovisionamiento de H cuando esté prevista la fabricacion de PP, en consecuencia la mayor parte del
tiempo el stock de H serd reducido {(cuando no nulo), y solo alcanzara un valor apreciable

inmediatamente antes de que dicha componente vaya a necesitarse para fabricar un producto P.

El Concepto de MRP I, por tanto, es bien sencillo: como se dijo , se trata de saber qué se debe
aprovisionar y/o fabricar , en qué cantidad, y en qué momento para cumplir con los compromisos

adquiridos.
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Figura : Gestion de stocks o inventarios basada en el sistema de punto de pedido

Otra consideracion nteresante la podemos observar en la ruptuma del flujo de materiales, cuando se
necesitan diversos componenies no debe hacerse de forma aislada (técnicas clasicas, punto de pedido),

sino coordinadamente.



Imaginemos, por ejemplo que controlamos de forma independiente los stocks de 20 componentes,
consiguiendo para cada uno de ellos un nivel de servicio del 95%; la probabilidad de construir sin
problemas de stocks el conjunto completo es de (0,95) 20, es decir, del 36%, lo cual quiere decir que
cuando menos en un 64% de ocasiones faltard al menos un elemento para formar el conjunto en el
tiempo deseado. Las consideraciones mencionadas no hacen mas que aclaramnos, la utilidad y
necesidad de un manejo y control de inventarios del tipo MRP cuando nos encontremos con demandas
dependientes. Naturalmente, un sistema MRP, aunque es sencillo desde un punto de vista conceptual,
no lo es tanto desde el punto de vista de su realizacion practica: en particular, la gran cantidad de datos
a manejar simultineamente y el volumen de cilculos en ellos implicados, obligan al uso de
ordenadores para su manipulacion eficiente. De hecho, aunque las ideas basicas y el disefio conceptual
del MRP datan, de la década  de los 50, han debido esperar 20 afios a su realizacidn practica por
falta de ordenadores de capacidad y precio adecuados, de paquetes (software) suficientemente

flexibles, y de la mentalizacion y cultura empresarial necesanas.

EL SISTEMA MRP

El sistema MRP comprende la informacion obtenida de al menos tres fuentes o ficheros de

Informacion principales que a su vez suelen ser generados por otros subsistemas especificos.

MPS ( Master production schedule) : Plan maestro detallado de produccion, que nos dice en base 2 los
pedidos de los clientes y los pronosticos de demanda, qué productos finales hay que fabricar y en qué

plazos debe tenerse terminados.

Plan maestro de produccion

{ ~ PRODUCTO P 3 | a4 s T 6

!rm—w——‘;r;;iuc:oi I !fwfu“)o T e T “ﬁj]

Product 2 {100 E 50 .l- 00 I

sub producto 1 - ' ; 50 ! 5070 I -200 j 20(_) !
VR Y SR R SR SN SR
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BOM (Bill of Materials)

Lista de mateniales que indica de qué partes o componentes esta formada cada unidad, y permite por
tanto calcular las cantidades de cada componente que son necesarios para fabricarlo. Asi como los

cambios de Ingenieria, que reflejan las modificaciones en el disefio de producto, cambiando la lista de

materiales.
NIVEL Estructura det praducta BOM .
L% tamaaog anl pduatesk valza
12 castiaza ogl compondala Que ¢&
Progecio fhal acecuha gaa alapovar @l Suppeogueio
0 A 0 pa et aal shukle akat

low apaio nacka Jei0a)

l ] El nheac! Indliea ol grado de
1 B2 [+ 3 ¢labaracian del producte

f | I |
2 o (1) E(4) szsl s | Hi

Situacion o Estado de Stocks : que permite conocer las cantidades disponibles de cada articulo (en los

diferentes intervalos de tiempo) v, por diferencia, las cantidades que deben comprarse o aprovisionarse
Esquema general de un sistema MRP

En la figura se muestran los tres ficheros basicos de un sistema MRP I (MPS, BOM y stocks), con
mdicactén de las informaciones que en cada uno de ellos se recibe, almacena y transmite. El MPS$
recibe los pedidos (procedentes de marketing) y, en base a la demanda de los clientes fijos y los
pronosticos de la demanda de clientes aleatorios se determina el plan maestro, que responde
esencialmente a las preguntas de qué se debe fabricar y cuando, dentro de una politica de un plan
agregado de produccién. Este plan maestro se combina con la estructura del producto, y con los
archivos de la lista de inventarios procesandose en el fichero MRP  que a su vez emite los programa
de produccion y /0 aprovisionamiento. Este ciclo se modifica de acuerdo a la factibilidad de los

programas emitidos porel MRP
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Logica del procedimiento MRP-

La légica de procesamiento del MRP (ver cuadro de ia pag. siguiente} acepia el programa maestro y
determina los programas componentes para los articulos de menores niveles sucesivos a lo largo de las
estructuras del producio. Calcula para cada uno de los periodes (normalmente periodos semanales); en
el horizonte del tiempo de programacion, cuantos de cada articulo se necesitan (necesidades brutas),
cuantas umdades del inventario existente se encuentran ya disponibles (Disponibilidades), los pedidos
pendientes de recibir, la canndad neta (necesidades netas) que se debe de planear al recibir las nuevas
entregas (recepciones planeadas) y cuando deben colocarse las drdenes para los nuevos embarques
(ordenes plancadas) de manera que los materiales lleguen exactamente cuando se necesitan Este
procesamiento de datos continia hasta que se han determinado los requerimientos para todos los
para cumplir con el

articulos que serdn utilizados programa maestro de produccion.
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Procesamiento del MRP
Producto 1 Periodo
CONCEPTOS o1 02 03 04 05 06
NECESIDADES BRUTAS 400 600 200
DISPONIBILIDADES 600 600 200 200 100 100|
PEDIDOS PENDIENTES 500
NECESIDADES MNETAS 800
RECEPCIONES ) BD?L
PLANEADAS
ORDENES PLANEADAS 800

Los Datas deg parlida estén sombreados

La informacion suministrada por el MRP hacen de ella algo mas que una técnica de gestion de
inventarios, constituyendo simultineamente un método de programacidn de la produccidn, pues no
solo nos indica cuando deben emitirse los pedidos a los proveedores y en que cuantia, sino también
cuando debemos comenzar ta fabricacion y/o el montaje entre 1os distintos lotes que deban producirse

en la empresa.

MRP 11

Segin la mecanica del MRP I, resulta obvio que es posible planificar a partir del Plan Maestro
Detallado de Producciéon (MPS) ne solamente las necesidades netas de matenales { interiores y
exteriores ) sino de cualquier elemento o recurso, siempre que puedan construirse algo similarala hista
de Materiales que efectie la pertinente conexion, por ejemplo: horas de m.o , horas maquina, fondos,
contenedores, embalajes, etc. Asi se produce paulatinamente la transformacion de la
PLANIFICACION DE NECESIDADES DE MATERIALES en una PLANIFICACION DE
NECESIDADES DEL RECURSO DE FABRICACION, que es a lo que responde las siglas MRP 11
{ Manufacturing Rescurce Planning).

Sin embargo, hay otros aspectos que suelen asociarse al MRP 1. Uno de ellos es el establecimiento de
unios procedimientos para garantizar el éxito del sistema, procedimientos que incluyen fases anteriores
al calculo de necesidades: las de preparacion y elaboracion del Plan Maestro Detallado de Produccién.

En dichas fases se efectuan los controles globales de factibilidad del Plan Maestro
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El Plan Maestro, por su parte se conecta a los aspectos financieros inferidos, como una forma de

extender la guia del MRP no sdlo la produccién, sino a toda la empresa ( es de carcter global }.

Otro aspecto incluido en el MRP 1I es la posibilidad de simulacion, para apreciar el comportamiento
del sistema productivo (o de la empresa) en diferentes hipotesis sobre su constitucién o sobre las
solicitudes extemas. Debemos convenir que cualquier sistema MRP realiza una simulacion respecto a

acontecimientos futuros, es la extension de éstas posibilidades lo que se solicita para el MRP [L

Finalmente, como Gltima caracteristica que se asocia generalmente con MRP 1l es el control en bucle
cemmado, 1o que claramente 1o hace trascender de relativamente un simple sistema de planificacion. Se
pretende en ésta forma que se alimente el sistema MRP [ con los dates relativos a los acontecimientos
que se vayan sucediendo en el sistema productivo, lo que permitird al primero realizar las sucesivas

replanificaciones con un mejor ajuste a la realidad.

s o Caracleristicas adicionales del MR I
- Planificacidn ( y hasta cietto punto conlrol ) de capacidad.
- Niveles de Planificacién definidas.

- Politica de Plan Maestro estructurada y documentada incluyendo aspectos financieros
- Posibikdades de simulacidn.

- Realmentacidn en bucle cerrado.

En sintesis podemos definir el MRP 1l como:
Sistema de planeamiento y control de la produccion totalmente integrado de todos los recursos de
manufactura de la compafiia (produccion, marketing, finanzas e ingenieria) basado en un soporte

informatico que responde a la pregunta : ;QUE PASA Si ... ?

NIVELES DEL MRP i1

El MRP 1l consta de cinco niveles , cuatro de ellos son de planeamiento v uno de control y
produccion, cada nivel responde a ;Cuinto y Cuando se va a producir? y ;Cuales son los recursos

disponibles?, teniendo ¢n cuenta para esto la capacidad de la empresa.
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PLAN EMPRESARIAL |.

r

PLAN AGREGADO Df
PRODUCCION

PLAN DE CAPACIDAD
AGREGADA

2 3
&
2 ]
: PLAN MAESTRO DE LA DE vOLUME
* CCION
PRODU CARGA
]
!
PLAN DE PLANDE
REQUERIMIENTOS DE NECESIDADES DE)
MATERIAL CAPACIDAD
8 A—
g PROGRAMACION Y
b CONTROL DE
ui TALLER

Cuadro de Jos mveles del MRP [[ vy sus relaciones entre las planificaciones de recursos v

las plamftcaciones de carga

PRIMER NIVEL .
Plan Empresarial {Plan estratégico del Negocio)

El plan empresanal , es un informe del nivel general de actividades de la organizacién para los
proximos afios (de 1 a 5 afos) . Elaborado en el nivel ejecutivo mas elevado, el plan se basa en
pronosticos de las condiciones generales de la economia, condiciones futuras del sector industrial v
consideraciones de caracter competitivo; sefiala la estrategia de la empresa para competir durante el o
los afios siguientes. En general, se expresa en términos de resultados (volumenes de ventas en

términos monetarios) revisados cada 6 meses o inclusive timestrales,
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para cada una de sus lineas de productos, pero no para las cosas especificas o para los productos
individuales dentro de cada linea. También puede especificar los niveles globales de inventartos y de
pedidos ne surtidos (pedidos pendientes) que se deberin mantener durante el periodo de planeacion.
En cierto modo, el plan empresarial representa un acuerdo entre todas las areas funcionales: finanzas.
marketing, ingenieriz, | & D). , respecto al nivel de la actividad de negocios y lineas de productos que
se comprometen a apoyar, En este nivel no se ocupa de todos los detalles y duraciones especificas de
las acciones para la ejecucion del pian. En vez de ello, determina una posicion general factible para
poder competir y alcanzar sus metas principales, El plan resultante constituye una guia para las

decisiones de menores niveles y los de mayor nivel de detalle.
SEGUNDO NIVEL:
Planeacion de produccion agregada:

Este plan es la parte proporcional de la produccion del plan de negocios y se refiere al lado de la
demanda de estas actividades globales, mostrando los resultados que se deben alcanzar, expresados en
numeros de unidades de sus lineas de productos o familias. Como diferentes lineas de productos
pueden ser fabricadas en diversas plantas, instalaciones o divisiones de manufactura cada un a de clias
requiere de su propio plan de produccion. El plan de produccion agregada de la division abarca los
proximos 6 a 18 meses y se expresa en ténminos de semanas o meses. La planeacion a este nivel ignora
detalles tales como cual debe de ser el volumen de produccion para ¢cada producto, estilo, opcion de
color y medelo. El plan reconece la capacidad fija existente de la division y los sistemas generales de

la empresa asi como las politicas de empleo y subcontratacion.

Planeacién de capacidad agregada Cualquier exposicion que designe los deseos de produccion no
tiene utilidad alguna, a menos que se pueda ilevar a cabo y sea factible. Este es el papel que
representa la planeacion de la capacidad agrepada, para mantener la utihzacion de la capacidad a los
niveles deseados y para probar si es factible la produccion planeada contra la capacidad existente.
Entonces, dirige las cuestiones desde el punto de vista de abastecimientos sobre la capacidad de la
division para satisfacer la demanda. Debe de existir un equilibrio entre la capacidad y la produccion,
tal como lo indica la flecha de la anterior figura (figura 3). La planeacion de la capacidad traduce los
planes de produccion del area de produccion en términos de insumos para aproximarse a la
determinacion de qué proporcion de la capacidad de produccion de division serd requerida o

consumida.
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Por ejemplo, una linea de productos. en general, consume algunos blogues logicos de capacidad, tales
como horas de mano asignada a horas de ensambie o de uso de centros de maquinado para la
fabricacién. Aun cuando sus capacidades de estos bloques a corto plazo en las diversas formas en las
que pueden desplegar su fuerza de trabajo, mediante la subcontratacion o empleando turnos de trabajo
multipie para ajustar la produccion al tiempo calculado para todos los productos. Como resultado de lo
antenor, {a planeacién agregada es un proceso que permite llegar a un equilibrio entre los niveles de
produccion, las restricciones sobre las capacidades que se fijan y los ajustes temporales de la
capacidad para satisfacer la demanda y utilizar la capacidad a los niveles deseados para los préximos

meses. El plan resultante establece tos limites para el plan maestro de produccion.
TERCER NIVEL;
Plan maestro de produccién (MPS O PMP)

El proposito del plan maestro es satisfacer la demanda de cada uno de los productos dentro de su
linea. Este nivel de planeacion mas detallado desagrega las lineas de produccién en cada uno de los
productos ¢ indica cuanto deben de preducirse y cudndo. EI MPS properciona una relacion importante
entre marketing y la funcion de produccion. Sefala cuando programar en productos las 6rdenes de
compra o pedidos que llegan, y después de terminar su fabricacion programa su embarque realista para
enviarlos al cliente. Por tanto, proporciona una promesa de envio realista que toma en cuenta }os

actuales pedidos pendientes cuando las nuevas ordenes de ventas han sido regisiradas.

Planeacién de la capacidad aproximada (RCA, roughcut capacity planning) La planeacion de fa
capacidad aproximada se lleva a cabo junto con el plan maestro tentanvo o previo para evaluar la
factibilidad de la capacidad antes de que el MPS quede definitivamente establecido. Este paso asegura
que un MPS propuesto no sobrecargue inadvertidamente aingin departamento, centro de trabajo o
maquinaria clave, evitando que pueda llegar a ser implantado. Aun cuando esta verificacion puede
aplicarse en todos los centros de trabajo, en general se Hleva a cabo en los mas criticos, que son los que
tienen la mayor posibilidad de generar los cuelios de botella en el proceso de manufactura. Es una
manera rapida y economica para encontrar y corregir las discrepanc¢ias mas importantes que surgen
entre los requerimientos de capacidad (por ejemplo en las horas de mano de obra directa) de MPS y

la capacidad dispenible.
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CUARTO NIVEL-
Planeacion de {os requerimientos de materiales (MRP)

El programa maestro es la fuerza que mueve el sistema MRP | este procesa la informacion
conjuntamente con la lista de materiales v los stocks , muestra los requerimientos sefialados en el
tiempo para la salida y recepcion de materiales, que permiten que sea implantado el MPS, sobre este se

comento en la parte correspondiente al MRP 1 .

Planeacion de la capacidad detaliada (DCP Detailed capacity planning) la planeacidén de la
capacidad detallada, también conocida como planeacion de los requerimientos de capacidad, es un
proceso paralelo que acompana al MRP para identificar en detalle la capacidad que se requiere para la
ejecucion del plan de materiales. En este nivel es posible realizar comparaciones mas precisas de la

capacidad disponible y la necesaria para las cargas de trabajo programadas.
QUINTO NIVEL:
Programacion de actividades y control de taller .

En este nivel destaca la coordinacion de las actividades semanales v diartas para que los trabajos se
ileven a cabo. Los puestos individuales son asignados a las maquinas y a los centros de trabajo {carga),

se determina la secuencia del proceso de los puestos para la prioridad en el control.

Los tiempos de micio y las asignaciones en los puestos son decididas para cada una de las etapas del
proceso {programacion detallada), y se hace el seguimiento o monitoreo de los materiales y de los
flujos de trabajo entre cada una de las estaciones de trabajo, llevandose también a cabo los ajustes
necesarios {acortamiento). La coordinacién de todas estas actividades en flujos uniformes,
especialmente cuando surgen retrasos no planeados y nuevas prioridades, a menudo requieren ajustes
de ultimo minute en las producciones y en las capacidades (contro! de la capacidad a corto plazo)

Cada plan puede cambiarse y reprogramarse por cada nivel ,estos 5 niveles varian en:

1. Propésito (de lo general a lo detallado)

)

Horizonte ( de afos a dias)
3. Nivel de detalle

4. Ciclo de planeamiento
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ELABORACION DEL PLAN MAESTRO

Naturaimente, las modalidades y procedimientos a utilizar concretamente en la elaboracion del plan

maestro son funcidn del tipo y problematica de la empresa y del sistema productrvo considerado.

Elaboracién del plan maestro agregado

El punto de partida es la informacion comercial relativa a previsiones y pedidos. Esta informacion
proviene, en general, de los puntos distintos de la empresa y puede tener formatos diferentes, su
sintetizacion en un dmico esquema { tanto referide al producto como al tiempo } es lo que

denominamos Plan de demanda.

A partir del plan de 1a demanda se establece un plan maestro agregado tentativo fo que, dada nuestra
estructura de planificacion, no ofrecerd dificultades mayores pues bastard con utilizar el plan

elaborado en el ciclo anterior de planificacién sometiéndolos a dos tipos de retoques:
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1) Aiiadir ia produccion a realizar en e) Gltimo intervalo.

2) Corregir, en su caso, los valores iniciales si se consideran que se van a producir desviaciones

importantes entre los wvalores planificados y los reales del intervalo (mes) en curso.

Se determina a nivel agregado las necesidades de recursos criticos, necesidades de carga, del plan
maestro agregado tentativo, utilizando para ello datos técnicos que relacionen las familias de
productos con el consumo de recursos, Habitualmente y a este nivel, los aspectos considerados
seran esencialmente los que hagan referencia a los recursos intemos de la empresa, sélo
excepcionalmente se considerara el consumo de recursos ajenos (proveedores) y para aguellos

componentes que presenten una problematica especial.

Las necesidades de carga se comparan con las dispombilidades, capacidades globales, y se determinan
las diferencias, las cuales comprenden no sélo una cuantia sino también una posicion temporal. En el
caso de que las diferencias sean insignificantes el plan es factible; en caso contrario, es preciso
proceder a la modificacion del plan tentativo hasta lograr |a factibihidad. Los procedimientos utilizados
para la modificacién del plan cubren un amplio espectro, desde los automaticos, basados en la
programacion matematica, hasta los manuales prueba y error. En general, un planificador entrenado,
mediante la ayuda de un sistema informatico, puede obtener buenos resultados como se ve
frecuentemente en la practica. Hay diversos caminos para lograr acercarse al cumplimento de los
objetivos de la empresa. Ya hemos hablado de tas vias de altemativas logradas mediante los stocks,
horas extra, subcontratacion, elc., y no son tinicas altemnativas existentes en un determinado contexto
productive. En dichas circunstancias serd interesante probar diversas soluciones generando varios
planes factibles, los cuales se evaluaran, no solo desde el punto de vista econdmico, y permitiran la

eleccion del mas apropiado a las circunstancias.

Después de este proceso disponemos del plan maestro agregado que debera pasar a la aprobacian de

los departamentos implicados.
Elaboracidn del plan maestro detallado

El proceso es analogo al antenor, salvo el nivel de detalle empleado. A partir de Ia informacion
comercial se establece el Plan de la demanda (detallado), que permite la construccién del plan maestro

detallado tentativo.
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Existe ahora un mayor nitmero de restricciones a respetar dado que el plan detallado debe quedar

enmarcado en las directrices fijadas por el plan agregado,

Utilizando los datos técnicos se determinan las necesidades de carga. Los datos técnicos son anilogos
a los empleados para determinar la factibilidad del plan agregado, salvo que su nivel de agregacion
sera menot, coherente con €l utilizado en el plan maestro detallado. Genéricamente se ha denominado
macro ciclos y macro lista por constituir un tipo de informacion de la misma naturaleza para mayor
claridad lo Hlamaremos con el nombre de lista de matertales v ciclos de produccién; la diferencia reside
en la wisidon todavia macroscépica de dicha informacion en el caso presente.
La partictpacién de los aspectos ligados a componentes de procedencia exterior seri mas importante
aqui, sobre todo si se desea obtener una estabilidad razonable en los programas sucesivos comunicados

a los proveedores.

Las necesidades de carga se comparan con las capacidades disponibles, detalladas a un nivel
coherente, vy en caso de discrepancia sera preciso proceder a modificaciones del plan detallado
tentativo hasta lograr la factibilidad del mismo. Temminado el proceso dispondremos del plan maestro

detallado, que es el que utlizaremos como punto de partida en el sistema MRP.

En la siguiente figura se representa el procedimiento de elaboracion del plan maestro agregado y el
plan maestro detallado La Planificacion en ambos niveles sigue el mismo proceso. A partir de las
previsiones de la demanda y de la cartera de pedidos se establece un plan de demanda, que sintetiza los
datos bajo el mismo formato. A partir del plan de demanda se elabora un plan maestro tentativo,

calculandose sus necesidades de carga a partir de los datos técnicos pertinentes.

Estas necesidades se comparan con las capacidades disponibles. En caso de que las necesidades sean
coherentes con las disponibilidades el plan es factible. No obstante, puede ser interesante efectuar

modificaciones en el plan se las disponibilidades superan muy apreciablemente las necesidades.

En caso de que sean las necesidades las que en un momento determinado superen las disponibilidades
habrd que medificar el plan tentativo, bien reduciendo su volumen global, bien desplazando
preduccién para uttlizar dispenibilidades sobrantes en los intervalos de tiempo diferentes de aqueilos
en los que se precisaban inicialmente o, si es posible, modificar las disponibilidades considerando

recursos no tenidos en cuenta hasta el momento.
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Figura : Procedimiento de elaboracion del plan maestro agregado y del

plan maestro detallado.

En el caso en que existan alternativas, por ejemplo en laobtencion de los recursos suplementanos, sera
posible comparar, a través de una evaluacion, varios planes maestros alternativos; esta comparacion,
de producirse, suele limitarse al plan maestro agregado, que es el marco al que debe adaptarse el plan

maestro detallado.
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LOGICA DEL MRP 11
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PUESTA EN MARCHA DEL SISTEMA MRP

Son miles las empresas que en los OMtimos aios se han propuesto instalar un sistema MRP | pero el
porcentaje de las mismas que lo han hecho con éxito no es elevado. De estos fracasos ocurridos puede
deducirse que la mayor parte han sido debides a una serie de factores relacionados con la puesta en

marcha, asi como a un conjunto de prerrequisitos necesanos para un buen funcionamiento del sistema.

La mayor parte de los autores especializados coinciden en resaltar la importancia de los siguientes

elementos:

- Exactitud en los datos de entrada, tanto e! programa maestro de produccion, como la hsia de

materiales y el registro de inventanos deben responder a la realidad y mantenerse al dia

- El programa maestro debe ser realista en tres sentidos, pues su ejecuctéon va a depender de la
disponibilidad de matenales, de tiempo v de capacidad de recursos. La falta de componentes suele ser
un sintoma de la existencia de problemas en algunos de los siguientes procesos: plamificacion de
inventarios (cubrimiento insuficiente de las necesidades netas o iempo de surninistro real superior al
previsto), compras (retrasos, calidad, etc.) y/o fabricacion (defectos retrasos, falta temporal de
capacidad, etc.). En algunos casos serd posible actuar sobre los problemas de forma que puedan
corregirse y sea posible cumplir el programa maestro de produccion; en otros casos ellos no sera
factible v el MPS debera ser convenientemente alterado de forma que corresponda a la realidad,
Mientras que con los métodos tradicionales esto resultaba dificil ¢ imposible dada la cantidad de

elementos e interrelaciones, ¢l MRP lo permite con relativa facilidad.

Del mismo modo, la lista de materiales que guia la explosiéon de necesidades debe responder la
estructura del producte debiendo reflejar cualquier cambio realizable al mismo. En cuanto al registro
de inventarios, es necesano tomar conciencia de que los ficheros existentes no suelen estaradaptados a
su utilizacion directa por el ordenador, al cual no deben pasar los errores existentes; ademas suelen ser

bastantes menos precisos de los que es estrictamente necesario para el nuevo sistema.

Aunque los errores no podran ser eliminados en su totalidad debe tenerse a su minimizacion,
existiendo algunas medidas preventivas en ese sentido; entre ellas ( que intentan evitar la entrada de
errores en el sistema ) detectores (de errores en las entradas principalmente durante la puestaal dia) v

etradicadores ( que pretenden eliminar los errores que han pasado las medidas anteriores }.
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- Apoyo real por parte de la gerencia, que debe ir mis alta del apoyo verbal y pasivo de la aprobacion
del presupuesto. La gerencia debe participar y sentirse involucrada en el nuevo método, el cual
Trequiere a veces importantes cambios en la forma de actuar dentro de la empresa. Un signo del apoyo

marcado es prioridad dada por el proyecto,
Si ésta condicion no se da, el sistema esta abocado al fracaso.

- Educacién adecuada. Esta absolutamente probada que el éxito del sistema esta directamente
relacionado con el grado de conocimiento y comprensioén acerca del mismo sistema existente dentro de
la empresa. Si bien al principio es suficiente involucrar en este tema algunos puestos claves, el proceso
educativo deberd ampliarse cada vez a mas niveles dentro de tos usuanos del MRP si queremos que
¢éste proporcione todos tos frutos posibles, debera ser conocido y aceptado no s6lo por el departamento
de produccién, sino por el resto de los departamentos que tengan alguna relacion con £1, especiaimente
cuando el sistema se amplie en forma que estos puedan utilizar sus salidas para mejorar sus funciones.
Es claro que un sistema perfectamente disefiado fracasara probablemente st los usuarios no lo

comprenden y sino asimilan y aceptan sus propias funciones dentro del mismo.

- Elaboracion de un Plan de puesta en Marcha, que muestra las distintas tareas ha llevar a cabo y
resalte los aspectos criticos. Dicho plan, que deberd ser seguido fielmente, ird incorporado los posibles

cambios acaecidos durante el desarrolio del mismo.

- Formacion de un Equipo, dirigido por su jefe de proyecto, que se responsabilice de la puesta en
marcha. Con el jefe, debe participar como minimo un analisista de software y un especialista en
gestion y conitrol de materiales. Ademas, aunque sdlo a tiempo parcial, deberd intervenir personal de

fabricacion, de ventas, de compras, de contabilidad y de ingenieria.

Sin lugar a duda el primero de los elementos mencionados ;la exactitud de los datos de entrada
{algunos analistas consideran por lo menos unz exactitud del 90%) es ¢l mas imporiante; pueden que

sin cumplirlo se pueda implementarse el sistema MRP, pero es seguro que fracasara.

Tras haber tenido en cuenta los distintos factores mencionados, se pasard a la puesta en marcha,

siendo los métodos comunes los siguientes:
- Total, por el cual empieza a utilizarse el nuevo sistema simultineamente se abandona el antiguo.

- Paralelo, que mantiene los dos sistemas a la vez durante un cierio periodo de tiempo.
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- Piloto, que consiste en emplear el método paralelo en una parte pequefia de la base de datos para,
una vez adquirida experiencia en el nuevo sistema, eliminar el método antiguo y amphiar otros

productos.

La eleccion del método depende fundamentalmente del tamafic de la base de datos, de la
disponibilidad de mano de obra preparada y de las diferencias entre el sistema antiguo y el nuevo. En

general, es el piloto el método mas recomendado.

Es importante resaliar que una buena puesta en marcha no garantiza el éxito posterior del sistema, a
veces se comprueba que los resultados obtenidos no son los esperados. Para evitarlo en lo posible y
poder efectuar correcciones adecuadas, conviene establecer medidas de las realizaciones desde el
primer momento incluyendo el periodo de puesta de funcionamiento que, dependiendo de las empresas

suelen dudar de 10 a 36 meses.

En refacion con la larga duracién del periodo de implementacion, citado en el parrafo antenor, es
interesante comentar que algunos consultores la consideran una de las causas de fracaso en la
implementacion del sistema MRP. Ello es debido de que sélo al final del periodo en cuestion empieza
a funcionar ¢l modulo MRP, que es el que muestra los beneficros tangibles: mientras tanto el apoyo de
la gerencia se va desvaneciendo y, en gran numero de ocasiones el nuevo proyecio es abandonado a

favor del viejo sistema.
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TEMA II1: MRP Il EN UNA EMPRESA ARMADORA DE AUTOBUSES

PLANEACION DE VENTAS

La planeacidn de ventas es un proceso dinamico que requiere revision y modificacién mensuales, ante
todo se analiza cada plan de ventas nuevo en funcién de su capacidad para cumplir con los mercados a
atender, con las ganancias y objetivos necesarios para satisfacer los objetivos globales de la empresa.
El plan de ventas comprende:

1. Lademanda de los cliente

2. Lacantidad de unidades a vender

3. Los planes de mercadeo de la empresa

Aqui es donde se 1n1cia todo un proceso, este es el punto de partida de toda la produccidn, pues s¢ toma
como base las ventas que se rezalizan en este departamento, para planear todo el sistema de produccion,
esto es la cantidad de untdades a producir a largo plazo, y la planeacion a corto plazo (las cantidades a
producir por semana, y por dia), de la informacton que le proporciona venias a ingenieria, se realiza el

plan maestro de produccion.

PLAN MAESTRO DE PRODUCCION

Los objetivos de la programacion son incrementar los servicios a los clientes y mejorar 1a utilizacion de
los recursos de manufactura. El Programa Maestro toma las tasa mensuales del plan de produccion para
cada linea de productos y las convierte en una mezcla de productos semanal, identificando los modelos,
caracteristicas y opciones especificas que se han de producir. El Programa Maestro impera sobre lodos
los programas de Fabricacion y mantiene la confiabihdad general del sistema. Debe de ser revisado y
actualizado por lo menos una vez por emana para garantizar su exactitud y mantenerlo al dia. $1no se
logra mantenerlo al dia, los diversos departamentos elaboraran programas informales y la empresa

carecera de un plan integral.
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La programacion maestra constituye la primera etapa del proceso de planeacion al nivel de la direccién
de operaciones.

La planeacion a este nivel consiste en el grupe de funciones intermedias que ocurren entre el proceso
de planeacian al nivel ejecutivo v el de la ejecucion por parte de la direccién de operaciones. <el grupo

comprende dos funciones:

+ Programacidn maestra

e Planeacion de materiales

La planeacion al nivel de la direccién de operaciones constituye un sistema cerrado. La planeacion al
nivel ejecutivo trata del desarrollo de las tasas comercial, de ventas y de produccion de la empresa a
nivel de las lineas de productos, sometiendo estas tasas a revisiones y actualizaciones mensuales. La
planeacién al nivel de la direccién de operaciones traduce las tasas mensuales por lineas de productos
en programas semanales basados en la mezcla de productos. Estos programas semanales son revisados

y actualizados semanalmente.

ELABORACION DEL PLAN MAESTRO

La Primera etapa de la elaboracion del Programa Maestro la efectian los ejecutivos en su reunion
mensual, al convenir en las tasas del plan de produccidn de cada linea de productos. Luego, el
programa maestro ayudado por ventas, determina la mezcla especifica de productos de los modelos que
se han de producir durante el mes o incluso durante tres meses, se muestra la planeacion de produccién

asi come los modelos a producir en la figura que se muestra a continuacién.

Esta figura se subdivide entonces en incrementos semanales con un nimero especifico de unidades a
completarse cada semana. Una vez establecido el Programa Maestro, el resto de [a Planeacién de los
recursos de manufactura consiste esencialmente en establecer los planes de matenales y capacidad
necesarios pan ejecutarlo.  El Programa Maestro es el que impulsa los programas de embarques,
ensamblaje, componentes, centros de trabajo, proveedores, depdsitos y embalaje, Constituye el foco de

todos los demas planes establecidos a niveles inferiores.
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Las demandas en el Programa Maestro

Es imprescindible que el Programa Maestro tome en cuenta todas las demandas de recursos de
manufactura, La omisién de demandas en el programa conduce a insuficiencias en los planes de
materiales y capacidad. Luego, cuando se conoce la demanda total, estas insuficiencias conducen, a su
vez, 3 escaseces de matenales o de los recursos de la fabrica.

El programador maestro puede también crear demandas adicionales de materiales y capacidad para
restaurar los niveles de inventario en depésitos bien sea porque incrementa el inventario de productos
terminados, o para ajustarse al tamafio del lote de las érdenes del Programa Maestro. Puesto que todas
las demandas estin establecidas en el Programa Maestro, es necesario asegurar que los pedidos

representados en él constituyen un programa realizable

PLANEACION DE MATERIALES

La planeacién de los requisitos de materiales es un sistema de planeacién de prioridades desfasada de
tiempo de programa la disponibilidad de los materiales para cumplic el Programa Maestro. La
planeacién de los requisitos de materiales se debe realizar semanal o diariamente. Su objetivo es
disponer del nimero justo de piezas, subensamblajes o ensamblajes necesarios para cumplir los

requisitos del Programa Maestro,

La planeacién de materiales constituye la segunda casilla en el cuadro sindgptico del sistema cerrado de
planeacion al nivel de la direccion de operaciones. La impulsa el Programa Maestro, que establece los
productos que se deben producir dentro de periodos determinados. La planeacion de matenales
establece entonces los materiales que necesitan para cumplir 1os requisitos del Programa Maestro y

determina que cantidad y cuando se necesitan.
El proceso de planeacién de materiales

El proceso de planeacién de materiales requiere informacién para asegurar la formulacion de planes de

materiales validos. Para formular estos planes se necesitan tres fuentes de informacidn basicas.
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La primera es el Progama Maestro, que define que productos se deben producir, cuando, y en que
cantidades

La segunda fuente de informacion necesario para formular el plan de materiales lo constituyen las listas
de materiales. Estas listas son importantes porque determinan las piezas y ensamblajes necesarios pam
fabricar cada uno de los articulos que aparecen en el Programa Maestro. Son formuladas por Ingenieria
¢ incorporadas en la base de datos del sistema. Cada lista de materiales enumera todas las piezas
necesarias para elaborar cada producto, generalmente cada semana se corre el MRP, 1o que hace el
sistema es reacomodar toda la lista de materiales y asi cada funes se tiene una hsta de materiales
aciualizada en donde se puede observar los faltantes y los materiales planeados para ias ordenes de

trabajo comespondientes.

La tercera fuente de informacion es la posicion de inventario de cada articulo, la cual incluye las
cantidades de articulos comprados y fabricados que hay en inventario © que ya se han pedido, al correr
el MRP este arroja conjuntando Ia informacion de la existencia en almacenes, todos ltos faltanies de

cada uno de las ordenes de trabgyo.

PANORAMA GENERAL DE MRP

PROGRAMA
MAESTRO
I
LO QUE PLANEAMOS
LISTAS DE L0 QUE Lo
wateriaLes -wecesk -4 MIRP k— oug — INVENTARIO
TANGS | TENEMOS
LO QUE FALTAMOS
L 1
COMPRAS FABRICACION

Las tres fuentes de informacion al sistema de planeacion de los requisitos de materiales se emplean
para calcuiar los requisitos de materiales comprados y fabricados. Los resultados de esta planeacion
determinan lo que se necesita y proporcionan a Compras y fabricacién ia informacién necesaria para

reafirmar y ejecutar el plan de materiales.
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Los requisitos previos de un sistema de planeacion de fos requisitos de matenales incluyen'

» Un Programa Maestro

* Articulos en inventario cada uno con su identificacion exclusiva

« Una lista de materiales para cada articulo

s La posicién de inventario de cada articulo

¢ Todo articulo entra y sale de inventario(al menos en papel como expediente o recibo)

* Lautilizacidn y expendio separados de los materiales

CONTROL DE PEDIDOS DE MATERIALES

La realizacion de pedidos de materiales, u ordenes de compra lleva un cierto procedimiento el cual se
mencionara a continuacidn, cabe mencionar que este procedimiento es para hacer pedidos de material

de exportacién, pero no hay mucha diferencia al hacer los pedidos a proveedores nacionales.

Todos los codigos que procedan del proveedor, serdn responsabilidad del departamento de togistica,
temendo él deber de realizar su planeacion para el abastecimiento a la linea de produccion, tomando en

cuenta las cantidades y los tiempos de pedido.

El propésito del departamento, no es tan solo efectuar las ordenes de compra, de igual forma le
corresponde tener el control de los matenales faltantes en el proceso, ya sea por dafic dentro de la

empresa, por su mal funcionamiento, o por su deterioro en durante la transportacion.

Asi mismo, deberd ponese en contacto con el departamento de Ingenieria, Disefio, Compras,
Produccion, Trafico, Nomenclatura, Refacciones, Servicio y finanzas. , En cuanto a todo lo relacionado
con cambios de linea de produccion, cambios de proveedores, medificaciones en las ordenes de
pedidos, reformas en las formas de pago, informacidn sobre la ubicacién de los envios y todas las

actividades que afecten el consumo de materiales para la linea.

41



CORRIDA DEL PROGRAMA

PASO #1. EJECUTAR EL REPORTE CON EL MFG-PRO (mm).
I. - Ingresar a la pantalla 23.18.3

2. - Introducir los datos;

00F2 ZZF2
ALMACEN: 00 ALMACEN 00
LP: 225 LP 225
Fecha de Liberacién: 01/01/99 Fecha WXX (semana)
CAP/MAN: P < Se suma una semana

al reporte anterior >

SALIDA : apeli
DAR F1 PARA QUE CORRA EL. REPORTE.

Se consideran los datos obtenidos del reporte para la realizacion de las Planeadas, ademas de otros

informes, como son material faltante, material dafado en linea de produccion, material que no funciona

corectamente

CREAR EN EL SISTEMA LAS ORDENES DE COMPRA

Una vez realizado el archivo de pedido de matenal en formato. Procedermnos a la creacién de la orden de

compra en el sistema. Esta orden se realiza con dos fines.

Prnmordialmente para que en las futuras comridas del programa de MRP. , El sistema reconozca que ya

existe una orden de compra asignada y no se repita la planeacion de ese material.

En segundo lugar, una vez creada la orden de compra, el sistema ya no volvera a requerir del mismo

matenial hasta que se le dé entrada a este y se cierren las partidas asignadas a los cddigos.
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Para facilitar el entendimiento de este sistema, una orden de compra se compone de varias partidas, a
cada partida le corresponde un solo codigo que simbohiza el material sohcitado De modo que una

orden puede tener como miximo 999 partidas, es decir, puede requerir 999 codigos.

No es factible repetir codigos en una misma orden, por que se tendrian dos o mas partidas para un

mismeo material.
Para la creacion de una orden de compra se segutra el siguiente proceso.

PASO # 1| INGRESAR A LA PANTALLA 5.7
No escribir ningin numero de partida. Al dar Enter automaticamente el sisterna asigna el numero de

referencia para esa orden.

PASO # 2 REGISTRAR LA ORDEN
De acuerdo a los datos que va solicitando el sistema, se debe it proporcionando las referencias de
entrada, algunos son, numero de proveedor, proyecto, fecha de creacién de la orden y asimismo se

pueden afadir los comentarios necesarios que se deseen

PASO # 3 INICIAR LA CREACION DE PARTIDAS
Para avanzar en las pantalias dentro de la creacidn de ordenes. Se puede utilizar las tecla de Enter, y F1.

Para entrar en la orden una vez cargado los datos, se utiliza F4.]

Al entrar a las partidas, se imicia ta inclusion de los nimeros de parte, siendo la primera partida
asignada con el numero uno automaticamente.

Del mismo modo que se afiadieron datos para la creacion de la orden, se introduciran datos para la
creacion de partidas, tales como,

I.- factura a la que pertenece  Méx, XXX

2.-Nitmero de parte (cadigo) 14014000

3.- Cantidad solicitada 250

4.- Unidad de Medida PZ

5.- Fecha de arribo 01/02/01
6.- Comentarios S1o NO

7.- Para insertar comentarios OC
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PASO # 4 ORDEN DE COMPRA LISTA
Una vez que se han creado las partidas pretendidas. Se da F4 para salir de la orden de compra, y se
vuelve a entra con el nimero de orden asignado, por gjemplo: PO14319. De modo que asi se pueden

afiadir, modificar o cerrar partidas en las ordenes.
EMVIAR LISTA DE MATERIAL REQUERIDO

Cuando ya se tiene, tanto la lista de materiales requendos (Orden de compra ) | y la orden de pedido

cargada en el sistema. El siguiente paso sera enviar el pedido a el proveedor .

Las solicitudes de requerimientos se realizan viz E-mail, utilizando el correo Qutlook, asi como
también se puede hacer imprimiendo directamente un relice, en donde nos indica las cantidades de

pedir, asi como las fechas de entrega, de las ordenes de compra requendas.

Para ingresar a Qutlook, se utiliza la clave de acceso asignada en el departamento de sistemas, esta

clave es confidencial y inica para cada uno de los diferentes usuarios

El proceso que se utiliza para redactar y enviar el mensaje, es semejante a cualquier tipo de correo
electrénico. , Por lo que omitiré su esclarecimiento. Sin embargo, es notable nombrar algunos datos

mmportantes que debe contener el E-mail.

Se especifica claramente:
» A quien va dingido.
» Con copia a las personas implicadas con el asunto.
¢ Cuestion de 1a correspondencia.
+ FEsencia del requerimiento.
» Indicacion clara de los cadigos solicitados.
s Descripcién de las partes relevantes, ¢ de especial atencion.

» La cantidad pedida.

Al especificar claramente la informacion de las partes requeridas, se envia el mensaje v se

espera su respuesta parg seguir con €l proceso de pedimento de mateniales
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RECIBIR FACTURA DE MATERIALES

Consecutivamente, se espera la confirmacion de la orden de compra. Esta sera enviada por el mismo

medio en que se realizo la ordenanza de materiales, (Via e-mait).

Las facturas de materiales reciben el nombre de “MEX", y tienen un numero de dentificacion de

factura. Ejemplo; Méx.-301

Existen dos tipos de facturas; la de expedicién de pedidos pequefios {que son pedidos especiales,
utilizados para surtir los faltantes de materiales en el proceso de produccién.), Y las facturas
correspondientes a Lotes de Produccion, las cuales se refieren a embarque maritimo con gran cantidad
de matenales estas son generalmente materiales que va para la linea de produccion de volvo 7550, que

la mayoria de sus componentes de este autoblis son materiales que vienen de Finlandia.

De modo que tenemos, envios Maritimos para lotes de produccién, y envios Aéreos para pedidos
especiales y materiales nacionales, los cuales son destinados pama las lineas de produccion de C-10,

C-11, URSUS y BUSSCAR.

TRASLADO DEL EMBARQUE

No obstante que los procedimientos para la transportacién de materiales, ¢s una accion coordinada por
el depanamento de Trafico. Es de vital importancia para el &rea conocer la ubicacidon de las panes
solicitadas durante su transportacion, para asi poder estimar el tiempo estimado del arribo a la

corporacion.
Esta simbiosis entre Trafico y Logistica, debe ser precisa, ya que por ejemplo, en caso de se encuentre
un material como faltante o critico, Logistica debera monitorear su planeacion en base a “cuando™ se

estima que se obtenga el material en la linea.

Por tal motivo se debe tener una permanente comunicacion con el departamento de wrafico, desde que

se presentan los documentos (facturas} del envid de material, hasta que el pedimento arriba a la planta
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Las actividades se resumen en los siguientes pasos’
s Presentar por parte de Logistica, el original y copia de, facturas, nimero de guia v tiempo
estimado de arribo , a los miembros del departamento de trafico. Estos documentos se deben de

firmar al momento de la entrega para poder realizar su archivo.

¢ Notificarse cronolégicamente de la transportacién del material, de modo que se conozcan los
tiempos aproximados de salida, transportacion, amibo a aeropuerto, tramites aduanales y

presencia en la fabrica.

ENTRADA DEL MATERIAL AL SISTEMA MFG-PRO

Anteriormente se menciono la codificacion de las facturas “Méx.”. de modo que se asignaba la partida

y ia orden para poder dar entrada de ese material al sistema .

Cuando se recibe un “Mex.” aéreo, su factura indica; el codigo, descnpeidn tanto en idioma ingles

como en finlandés, cantidad, unidad de medida, y orden de compra,

S embargo no incluye la partida asignada a esa orden Por lo tanto tendremos buscar la partida a la
que corresponde y afiadirla a la factura, para que el personal de almacenes pueda sumimistrar la

recepcion al sistema.

Cabe sefialar que la orden de compra (PO} asignada por parte del proveedor, frecuentemente no
comesponde al orden de compra cargada en sistema, por lo que habrd que ubicar en que PO puede ser

asignado ese codigo.

Otro de los problemas que suelen sobrevenir, es el armbo de mayor o menor cantidad de material, asi
como la presencia de paries diferentes que no se contemplaban en la factura, a este material que llega

“de mas”, también se le debe dar entrada en una PO.

De modo que la codificacion de facturas se realiza con las siguientes indicaciones;
I.- En la pantalia 5.8 se ingresa uno de los codigos y su orden correspondiente, luego se da Fi para que

se conozca la partida asignada, que se supone fue creada en las.
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2 - S efectivamente, existe una partida con ese numero de parte (codigo) en esa orden de compra, se
anota la partida asignada en la factura y solo se verifica que la cantidad se igual o mayor a la

programada en la orden.

3. - En caso de que la cantidad enviada en la factura, sea mayor a la establecida en la partida. Entonces

se ingresa a la PO para la modificacion de la cantidad.

s [n la pantalla principal del sistema MFG-PRQ, se teclea a la opcion 5.7 que es la pantalla para
mantenimiento de ordenes de compra.. Aqui se ingresa a la PO correspondiente (ejemplo;

P(O14710), dando F1 hasta que este dentro de las partidas de esa orden.

* Se busaca la partida que se va a modificar, y se cambia por la cantidad cormecta. También se
cambia la fecha estimada de ambo, asi como se agrega un comentario, en la posicion
“"COMENTEARIOS” elegimos “SI” luego damos F1 hasta situamos en “TIPQ DE
COMENTAROS” donde escribimos “OC” e ingresamos el comentario “Mex XXX con ZZ

piezas.”

4.- En cuestion de que no exista una partida para esa orden de compra, se busca que ordenes estin
disponibles y se asigna la cantidad a esas ordenes. Modificando la fecha estimada de arribo y su

comentano de factura con su cantidad que se espera arribe.

NOTA; aqui NO se modifican las cantidades establecidas en la partida.

El problema que puede surgir de asignar partidas en ordenes de compra establecidas para otros lotes, es
que al intentar el personal de almacén dar entrada a €] material de esos Lotes, se encontraran con
ordenes cerradas (por que arribaron en otra factura).

Por lo que se veran obligados comunicarse con nosotros, para que reabramos las partidas o les
indiquemos en ordenes podran darle entrada al material.

Si bien este métedo no es el mas dinamico, es 1a mejor forma de mantener controladas la PO, evitando

tener un exceso innecesario de partidas y ordenes abiertas, las cuales afectan a la planeacion del MRP,
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5.- En el caso de que no exista minguna orden de compra con partida para ese codigo. Se tendra que
crear la partida en la orden especial “PQ147107 siguwiendo los mismos pasos que en la creacton de

ordenes de compra.

6. -. Terminando de hacer las asignaciones, se cierra €l archivo y se manda por cormeo interno a el
personal de almacén 75. De modo tal que, a ta llegada del material, ellos cuenten ya con la factura para

su entrada al sistema.
CIERRE DE PARTIDAS EN EL SISTEMA MFG-PRQ

Cuando se realiza la recepcién de matenales dentro del sistema, El almacén 75 debe pasar un reporte
tendrd que pasar un reporte que exteriorice la situacion en que se encuentra las partidas del sistema.

El archivo al que nos referimos, es la factura con las transformaciones de entrada del matenal. En este
se indica; la cantidad de matenal que llego, las diferencias en menor o mayor cantidad, las partes que
no arribaron y el material que arribo y no venia contemplado en la factura.

Se debe de impnimur ta factura con las diferencias, y corroborar en las ordenes de compra “PQ” del
sistema, que se haya dado entrada a la cantidad y el matenal descnto, asi como que se cierren las
partidas.

Para confirmar las partidas, se mgresa a la PO en la pantalla 5.7, y s¢ venfica la “cantidad recibida” y
el “estatus de la orden” . El Estatus debe tener una “C” en caso de que se halle cumplido con la

cantidad asignada a esa partida.

En caso de que llegara menor cantidad de material que la estipulada en la orden de compra, debemos
cerrar la partida {con una “X" en la posicion de "ESTATUS”) y hacer una nueva orden con la

reclamacion de ese material faltante.

De la misma manera si se encuentra alguna contrariedad, con lo descrito en la factura y lo expedido en

el sistema, se tiene que buscar la causa de esa contranedad con el Almacenista y rectificar el error,

Cabe observar que este es el (ltimo paso en el manejo del sistema, no obstante, es muy significativo
verificar el cierre de partidas para que no afecte a futura planeaciones, ya que si el sistema toma un
material como “ya requertde”, entonces no lo solicitara en el reporte y tarde o temprano esto aportara
consecuencias graves en la planeacién,
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El mismo procedimiento se utiliza para hacer pedidos a proveedores nacionales:

. Secorre el sistema

2. Se obtienen tos faltantes para las distintas ordenes de trabajo

3. Seles da a conocer por medio de un relice, los faltantes de materiales a los distintos proveedores

4. Serecibe en almacén el material pedido

5. Se captura el material recibido en el sistema, para que por medio del mismo todo el personal se
entere de esa Hegada de material, tecteando ei codigo en la pantalla 23 16

6. Se entrega el material asignado a la linea de produccién

A continuacidn se mencionan algunas de las pantallas de sistema MFG-PRO (MRP), solo se hace
mencion de algunas de las pantallas mas importantes asi como una breve explicacion de su
funcionamiento, ademas son las pantallas mas utilizadas en el departamento de logistica, puesto que
como se menciono en la introduccion este sistema es integral asi es que lo maneja, finanzas, compras,
almacenes, produccion, entre otros, los cueles cada departamento tiene sus pantallas y no tienen acceso

a otras de los demas departamentos.
PANTALLAS MRP H

A continuacion ago mencion de algunas de ias pantallas que se utiliza en el departamento de Logistica

para la realizacton de la planeacion de mateniales

2.3.2 Cons Proveedor
Proveed: pnl 077]

INbr_clase Prov Telefono Cd Edo C.P
SAC CORPORA PNL6771 565-2320 Tlalnepantla México 54030

TION MEXICO,S

Esta patalla se utiliza generalmente para conocer la direccion exacta de algin proveedor, tecleando la
clave del proveedor, que en este caso es PNL6771, el sistema nos muestra la informacidn anterior,
muchas veces no tenemos apuntados en algin lugar la direccion del proveedor y con esta opeitn nos

facilita el estar realizando directorios de proveedores
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1.4.4 Datos Articulo

Ln Prod: 100 . Tipo Art: MAQ
Alta: 28/10/96 Status’ Dibujo: B
Grupo: NO FANT Rev

Ubie Dibujo

En esta pantalla podemos consultar la siguiente informacién del articulo determinado, tecleando su
codigo.

Nos marca el nombre del matenal de! ¢o6digo introducido

Linea de producto

100.-Material Manufacturado (en planta)

200 -Matenal de compra Nacional

210.-Material de Importacion

300 -Parte componente nacional

310.-Pante componente de Importacién

500.-Matenial Indirecto

520.-Matenal proveniente de Finlandia

Ademas de lo antes mencionado, nos ayuda a verificar st es que un material tiene dibujo, v la

ubicacion exacta de este en la mapoteca,
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16.5 Venficar Componentes de OT
Orden Trab Ant Componente Solo Falta
02270007 no
Articulo Componente Cnt Req UM En Exist
223148799 6.0 PZ 43
LLANTA 11 X245
MICHELI
N S/ICAMARA
223148809 6.0 PZ 395
VALVULA P/LLANTA DE
245
IS/CAMARA ( C/PIVOTE)
T 24188103 60 PZ 14

Salida

terminal

Asign
350

368

Cnt Menos
6

Esta pantalia nos muestra todos los componentes de una orden de trabajo, asi como las cantidades que

se solicitan para cada codigo y la cantidad en almacén para satisfacer la demanda

Esta pantalla es una de las mds impontantes para el departamento de logistica puesto que esta pantalla

arroja los faltantes para determinada orden de trabajo y poder planear su pedido y su fecha de arribo.
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! 20 Cons Articulo Proveedor T 4!‘

Namero Lam Galv s/Bond CAL-
Art: 299931197 20
’Proveedor.
IArt
Proveedor:

Ant
F’roveedor: Proveedor UM TE Prec Mnd
IPNLOO10 pz 45 18-59 usD

L

Esta pantalla es utilizada generalmente para venficar el precio de los items, s1 por alguna razdn no se
cuenta con el precio
de los items, s1 por alguna razon no se cuenta con el precio, Logistica no puede realizar ordenes de

compra y no se puede suministrar el material
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318 CONS de Inventario Asignado
INim An Alme Ubic Lote/Serie Status
TO3127492 0
Resumen Almacén
Stat Disp
Descripcion
WVENT LAT DER Alme Existencia UM Cnt Asignada
0 38 38
T  Numero Orden ID/Pid Ubic Lote/Serie Cnt Asignad
WO 08270014 630372 0461A2C 10
WO 09060028 641482 0461A2C 10
W0 09010001 631653 0461A2C 0
WO 01120002 757150 0461A2C 0
WO 02160001 794359 0461A2C 0
WO 02160003 794361 0461A2C 0
WO 1120003 757151 0461A2C 0
WO 02160002 794360 0461A2C 10
WO 02160004 794362 0461A2C 8
WO 11060010 687803 0461A2C 0 B

En esta pantalla podemos observar la cantidad de material que se le asigna a las distintas ordenes de
trabajo, como podemos observar el item con el codigo TO3127949 esta asignado una cantidad de 38

piezas, y la cantidad asignada a cada una de las ordenes de trabajo.
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Orden Trab:
Num, Ant:

Status:

Art Componente

Operacion:

Cnt Requenid:
Cnt Asignada

Cnt. Selec:
Detaile de Asignacion
Cnit Sacada:

Almeo:
Ubicacion:
Critico:

Fecha Salida:

Entregar A:

16.20.4

11060008

ST96AD0O34

1229630

1324

B

80

0
F059A2A

10/01/97

Consulta Listado de OT's

1ID:687707
CSTO/STRADA ADO S/TELMA
C/AA. C/BANO

TUERCA HEXMIO X 15
AG-8 ZINC DIN-934

Cnt Por: 10.0
Csto Umit: 0.480

Esta pantalla es generalmente ocupada para verificar, al igual que la anterior la cantidad de matertal
asignado a una orden de trabajo, como podemos observar a la orden de trabajo 1 1060008, tiene
asignado una cantidad de 80 piezas con codigo de material 1229630, el cual tiene {a siguiente

descripcion TUERCA HEX M10 X 1.5, también nos da la informacién de cuantas tuercas que es este

el caso, para lo cual lleva 10 por unidad y también nos menciona el precio por unidad
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3 2 CONS Inventario Detalle

Num. Art. Alme Ubic Lote/Senie Status
01001012 0
Descripeién Almc UM EXT Neteable Exis no Neteable
PLATAFORMA
IMEDIA INF 0 sC 28 o
Referencia
Ubic Lote/Serie Status  Creado Expira Cnt en Exist Grado
Net
I5TEMPO EDOI 10/04/95 28

Los datos mds importantes que se analizan en esta pantalla son’

Ext. Neteable: La cantidad existente del matenal en cuestion perteneciente al Almacen General

La cantidad existente en algan otro almacén y a los cuales no se tiene acceso

Ext. No Neteable: directamente, sin la autonizacion del encargado del Almacén.

Ubicacién en Almacén de la cantidad existente Neteable y No Neteable, los almacenes existentes

SO

01 Tempo:
02 Tempo:
03 Tempo:
04 Tempo:
90 Tempo:
50 Tempo:
70 Tempo:

25 Tempo:

mat. Que pertenece al Almacén |

mat. Que pertenece al Almacén 2

mat. Que pertenece al Almacén 3

mat. Que pertenece al Almacén de pinturas y solventes
mat. Que pentenece al Almacén General

mat. Que pertenece al Almacén de Servicio

mat. Que pertenece al Almacén de Rechazo

matenal obsoleto
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Nimero Ant
299483927
Proveed ocC

PNLOO73  P05S50
PNLOO73  PO5550
PNLOO73  PO14064
PNLOQ73  P0O5550

5.13.3 Consultor Recepcion de Comp. h
Orden Proveed Recibo Recep OV/Trb  Mnd Salida
prodmat
Cnt Recibida R CtoOC C Recep Recibo Alme
10000 0.105 03/04/01REL14108 0
20000 0105 03/04/01REI14108 0j
50000 0.105 14/03/01RE} 2108 0
-10000 0.105 27/10/00RE99084 0

Esta pantalla se utiliza generalmente para verificar la cantidad y la fecha de recepcién de algun item |

por ejemplo en fa pantalla podemos observar que del item con codigo 299483927 la Gltima recepcién

que se realizo fue el 03/04/01 con una cantidad de 10000 piezas

[

Crden Trab

QOrden Trab
VO-07230022

VO-08200215

16.13.2 CONS Lista Orden Trabajo 15/02/01
D Articulo Componente  Op. Fch Sda  Salida
d04373675 terminal
Cnta

D Articulo Componente Fch Sda Op Sacar
04/10/2000

2464203 DQ4373675 ‘ 15424 32
01/03/01

2519277 DO04373675 . 5424 14

Esta pantalla nos arroja la siguiente informacidn la cantidad de matenial asignada a alguna orden de

trabajo, v la fecha de salida del aimacén, por ejemplo en la pantalla podemos observar que se saco una

cantidad de 32 piezas del item DO4373675 a la orden de trabajo V0-07230022
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5 8 cons Orden Compra CONSULTA DE ORDENES DE COMPRA
150201
Num Art Orden Proveed Ven OV Trb IDOT Tot Salida
}!)04373675 No terminal
Almc Proveed Orden Pt Cnt AbtaUM Ven  QV Trb

0 PNL0733 10114 1 28.08C 22/01/01

0 PNLQ733 10114 2 140.0SC 12/03/01

0 PNLO733 (0114 3 45.08C 23/04/01

Esta pantalla es utilizada con frecuencia por mesa de control, cuando llegan los proveedores con la
factura del material a entregar, mesa de control uene que checar que corresponda la informacion que
viene en la factura con la mformacién de esta pantalla, podemos veren la pantalla que el codigo
D04373675, tiene una orden de compra 10114 la cual esta abierta por una cantidad de 28 pieza para el
22/03/01 y 140 para 12/03/01, si la factura no concuerda con estos datos ya sea en cantidad en fecha de
recepcion la orden de compra o el codigo, entonces el proveedor debe de pasar con el comprador para

que modifique en el sistema el elemento que tuvo mal

57



B 2316 CONS DETALLE MAP T
INUmero Art: 823196287 Alme:00 fecha Inic:
IAMORTIGUADOR
HiD DEL Salida: prodmat
Namero Art: 823196287 Cnt en Exist:0.0 Alme:00
IAMORTIGUADOR
HID DEL UM:PZ Cmp/Man:P
Comprt/Plan: 45 Pol Ord. POQ Ord Min:| TE Mfc:0
Plan Maestro: Si Period Ord: 21 Ord Max;0 TE Cmp:30
IMRP Requenido: Si Lim Ticmpo: ¢ Molt Ord-1 TE [ns: 0
Ordenes Plan: Si Impo Segur: 5 Cat Orden Inspec.no
Pohtica Sda: St Inv Segurd. 0 % Rend: 100.00% TE Acm: 30
Fch Venc
Req Brutos Recep Prog EXT Proy Ords Plan Detalles
0 Disponibie Inicial
02//65/01 26 -26 1D:2819370
Prba.CMTI152601
07/05/01 60 34 OC PP:11588
09/05/2001 30 4 ID2955103
Prba. CMTI152601
16/05/2001 4 . 0 50  [D:2819372

Esta pantalla es muy importante, pues nos arroja mucha informacion, con introducir el codigo del
articulo que en este caso es 823196287, nos muestra su descripcidn, que en este caso es un
amortiguador hidraulico delantero, ademds nos muestra la existencia v el almacén en el que se
encuentra, ademas nos muestra el planeador que lleva este material, asi como las recepciones

programadas en cantidad y fecha, por lo que nos es muy util esta pantalla
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Estas son solo algunas de las muchas otras pantallas que contiene el MFG-PRO { MRP ), el cual facilita
machismo el trabajo a compras y en especial a logistica, a la cual le resulta un arma muy poderosa para
planear los materiales de toda la planta, generalmente es muy dificil que el sistema tenga problemas,
por lo que &5 muy confiable, pero desafortunadamente los grandes problemas resultan cuando se da la

legada de tos materiales, y los problemas se mencionan a continuacion.
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TEMA HI: PROBLEMAS EN RECIBO DE MATERIALES

RECIBO DE. MATERIALES

Después de haberse corrido el programa MFG-PRO, este arroja la informacién de todos los faltantes de

materiales para una orden de trabajo.

Esta lista de faltante se pasa a todos los planeadores, los cueles abren ordenes de compra, por las
cantidades convenientes para realizar en forma optima y con el menor inventario posible las ordenes de

trabajo.

Posteriormente se manda un realice a los proveedores. Este documento contiene, las cantidades de
material a solicitar, las fechas de entrega, el cddigo del matenal, la orden de compra por la cual sele va

a dar entrada.

Como siguiente paso es entregar ¢l material a la planta por el cual se realiza un procedimiento el cual

es el siguiente:

1. Se pasa por vigilancia el cual checa la entrada del proveedor

2. Se pasa por mesa de control, los cuales checan la factura que venga correctamente, esto es checar la
orden de compra, checar la cantidad abierta, checar la fecha de arnbo. checar que sea correcta la
orden de compra o PO, checar que el cidigo este bien y corresponda al material, todo esto lo
verifica con el sistema en la pantalla 23.16 Ig cual contiene, las fechas de arribo, las cantidades a
recibir y las ordenes de compra, para lo cual mesa de control ttene demasiados problemas con las
facturas, realice un analisis de los problemas mas frecuentes que se presentan para entregar el

material son los siguientes puntos:

- Cantidad de matenal pedido de menos o mas

- No aparece orden de compra

- Orden de compra cerrada ( no aparece orden de compra)
- Fechas de llegada inadecuadas

- Cédigos inexistentes



3. Después de haber pasado por mesa de control, s¢ pasa a almacén de recibo para descarga ¢l

Material, siempre y cuando la factura este correctamente.

Bien todo este proceso se realiza para la entrega de materiales en la planta, pero siempre los
proveedores se quejan de! demasiado tiempo que pasa, desde su llegada hasta su entrega, hay ocasiones
en que se tardan de 2 a 4 horas, solo para hacer la entrega del material, y muchas veces no se les recibe.

Por lo que se realizo un estudio y los principales problemas son los siguientes.

PROBLEMAS MAS COMUNES EN ORDEN DE COMPRA

Problema Sincurrido % Sobre total | % Acumulado
INo aparece orden de compra 28 36.35 3635
Cantidad de materiales de mas ¢ de menos 16 2077 57.12
Cadigos inexistentes 15 19.5 7662
iNo respetan fecha de arribo 12 156 9222
IOrden de compra cerrada & 7.78 100

' %I[ncurrido

’ . '
S e —— (W %INCURdO

=

No aparece  Cantidad de Codigos No respetan Orden de

orden de materiales de  inexistentes fercha de compra
| compra mas o de arribo cerrada !
[ menos
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PROVEEDORES CON MAYOR INCURRENCIA EN LOS PROBLEMAS ANTERIORES

roveedores % Facturas Facturas con problemas %% Acumulado
Campo 11.68 9 11.68
Cummins 9.09 7 20.77
L aresgoiti 9.09 7 29.86
Maccamex 7.79 6 37.65
Parker 7.79 6 45.44
Boitor 7.79 6 53.34
Cuprum 6.49 5 59.83
IPemsa 6.49 5 66.32
Gates 6.49 5 72.81
Arcomex 5.19 4 78
Citsa 5.19 4 83.19
Servigraff 519 4 88.38
Cardanes 39 3 92.28
IDonalson 261 2 94 .89
Grupo Infles 261 2 97.5
Impersalco 2.61 2 100

[Total: 100 Total: 77

% Proveedores con problemas en entrega de materiales

% Sobre total
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PLANEADORES CON PROVEEDORES CON MAYOR INCURRENCIA

% sobre total

Planeador Incurrencias % Sobre total % Acumutado
Luis 35 4545 45.45
Adolfo 15 19.48 64.93
Octavio 12 15.58 80.519
Antonio 10 12.98 93.50

Cesar 5 6.49 100
Total: 77 Total: 100
Planeadores

< mms - W% Sobre total]

Luis Adolfo Octavio Antonio Cesar

R
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ANALISIS DEL PROBLEMA Y POSIBLES SOLUCIONES

Podemos observar en ta grificas anteriores las grandes deficiencias que s¢ encuentra no en ¢l sistema
de MRP, sino en el factor humano, de echo es muy eficiente e} sistema, puesto te arroja wformacion
exacta de todos los aspectos relacionados con el control de materiales, pero muchas veces el factor
humano es el que pone en problemas al sistema de produccion, en muchas de las ocasiones en que el
sisterna no concuerda con lo existente en el almacén es por que, ya sea que se perdié el material en

linea o en el mismo almacén

Con lo que respecta a las graficas anteriores, se puede observar que mucha de la culpa ia tienen los
planeadores, puesto que en muchas ocasiones piden material, sin hacer las correspondientes
modificaciones en el sistema y per eso cuando los proveedores ilegan en mesa de control, pues no
concuerda la informacién de la factura, con el sistema MRP, y es ahi cuando se dan las perdidas de
tiempo, como se puede observar, una de las personas mas problematicas es Luis, y Adolfo, pues ellos
cauvsan casi el 60 % de los problemas ocasionados por este motivo de retrasos en las facturas, debido a

que la mayoria de los proveedores problematicos son responsabilidad de ellos.

En cuanto a los proveedores, podemos observar en la tabla a los proveedores mas problematicos, y esto

se debe a que sus facturas llegan con un numero considerable de errores.

La desacertada eficacia por parte de nuestro distribuidores de material, nos lleva a consecuencias de
relevancia. La primera es sin lugar a duda ta cuestion financiera. Cuando se a facturado el material y
este resulta incomecto en su aplicacion, ya sea que es cambiado por otro, que llego en cantidad
diferenta a la solicitada o que no cumple sus funciones., nos dard como resultado una reclamacion

donde queremos recuperar el gasto producido o recobrar el material correcto.

Otra consecuencia tal vez sea mas perjudicial y peligrosa que la primera, el desatinar con el programa
de abastecimiento, puede originar faltantes en la linea de produccion, y tal vez un reajuste en el
programa maestro.

Ademas el tener material critico por faltante en la linea de manufactun, lleva cominmente, la
necesidad de encontrar matenal sustituto, reabastecerse de otro proveedor, solicitar material prestado a
la planta en Toluca y hasta la Manufactura de partes en la propia planta, desviando materiales y

personal de sus actividades estandares.



Estos son algunos de los muchos problemas que se presentan por el mal surtimiento de los pedidos, de
ahi parte la importancia (tanto por o financiero como por su afectacién en el proceso), que se controle

a los proveedores

En cuanto a los errores mas frecuentes que se cometen en las facturas, tan solo con ehminar los dos
primeros mencionados en la tabla errores comunes en las ordenes de compra se eliminaria el 57% del

total.

Ahora bien como se pueden eliminar estos errores:

Pienso que el principal punto en que se debe de trabajar es en la comunicacion que debe de darse entre
planeador proveedor, puesto que generalmente al entregarse el relice al proveedor este deja de tener
contacto con su planeador, y se llegan a dar casos de que por no tener inventario los proveedores
quedan en una fecha, pero la entregan hasta mucho después, sin mencionarle nada de esto a su
planeador, entonces cuando llegan a mesa de control, los encargados de este los mandan con su
planeador, para que arregle ese problema, entonces como una politica del departamento se podria poner
el citar a los distintos proveedores por 1o menos una ves a la semana para discutir y planear

adecuadamente la llegada de los materiales.

Otra forma seria el capacitar un poco mas a sus planeadores, he notado que en esta empresa les falta
mucho motivar a su personal, para que se sienta parte de la empresa y se responsabilice de cada una de
sus funcicnes que reatiza en esta, para que su trabajo lo hagan con la confianza de que trabajan con

personal competente y que tienen que hacer su trabajo lo mejor posible.

Problema del tiempo perdido:

Generalmente cuando las facturas vienen con los problemas mencionados, los encargados de mesa de
control los mandan con su planeador, los cuales tienen que recomrer toda la planta para llegar al
departamento de logistica, posteriormente tienen que buscar al planeador y en ocasiones estos no se
encuentran en su lugar, puesto que bajan a pianta a checar algunos otros asuntos, por lo que deben de
esperar hasta su llegada, pues mi sugerencia seri el colocar a una persona de logistica, en el area de

mesa de contrel, para que se ocupe de todos estos problemas
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Asl los proveedores se evitaria el subir y perder hasta | hora al esperar a su planeador, entonces al
haber una persona de logistica, tan solo se pasaria la factura y este arreglaria los problemas existentes

en esta.

En cuanto a los proveedores:

Otra seria el comprometer a los proveedores a respetar la planeacion de los materiales y entregar estos
en la forma , en fas fechas y en la cantidad estipulada para evitarse perdidas de tempo, de que manera
hariamos el comprometer a los proveedores, pues muy ficil, en esta empresa dada las condiciones de!
sistema solamente se tiene un proveedor por matenial, pues yo opino que ese €5 un gran error, puesto
que al saber los proveedores que solo a ellos les pueden comprar el matenal en cuestién pues se hacen
descuidados en el servicio que ofrecen y por eso suceden ios problemas antes mencionados, si se
tuvieran por lo menos a dos proveedores por material, entonces se fomentaria un poco la competencia y

entonces curdarian mas el servicio que dieran

En cuanto al principal problema en facturas:

Ahora bien como evitariamos el 36.6 % de los problemas en facturas, muy facil, en la organizacion de
la empresa existe un depantamento de desarrollo de proveedores, los cuales se encargan de emitir las
ordenes de compra y algunas otras responsabilidades, pues mi sugerencia es que este trabajo se lo dejen
al depantamento de logistica y estos no estén atados de manos cuando el sistema les pida matenal v
estos no tengan dada de alta la orden de comprs, tienen que esperar a que desarrollo de proveedores la
emita y como ellos no conocen muy bien las necesidades de matenales pues no agilizan este tramite,

por lo que los planeadores no tienen otra opcion que mandar pedir ¢l matenal sin orden de compra.

Estos pequefios detalles podrian ayudar machismo a disminuir el tiempo de entrega de materiales en

planta y como consecuencia aminorar la carga de trabajo extra que se ocasiona por esios problemas



CONCLUSIONES

El MRP gue en este caso el sistema que se tiene es el MFG-PRO, es un sistema integrado en su propio
origen. Por ello, desde cualquier médulo {servidor) de procesos de compras, ventas o fabricacion, no
sélo se tiene acceso a consultar las existencias por conceptos en cada almacén, si no que las
actualizaciones, reservas y necesidades pueden ser absolutamente automaticas, incluso temendo en

cuenta los lotes o partidas de compra, ubicaciones, 0 por cualquier otro concepto.

Conocer las existencias por cada lote, por ubicacion, saber la caducidad de una partida. Analizar la
rotacidn, el ABC del articulo, la tasa anual moévil, etc. Posibilidad de no tener que controlar los stocks

en algin tipo de articulo.

Conocer las existencias por cada lote, por ubicacion, saber la caducidad de una partida. Analizar la
rotacion, el ABC del anticulo, la tasa anual mévil, etc. Posibilidad de no tener que controlar los stocks

en algin tipo de articule

Funcionar en un sistema de listas de matenales o por vales de matertal. Almacenar, comprar, fabricar o
vender el mismo articulo en unidades de medida diferentes, con distinios proveedores, en distintas
condiciones.

El MRP nos permite cenocer al instante el stock actual, el disponible, las reservas, lo consignado en
compras por los proveedores, los depositos a los clientes o de los proveedores e incluso la existencia
previsible a lo largo del nempo.

Asi mismo se puede codificar cualquier articulo, sin volver a codificar articutos que ya lo estén. Con la
posibilidad de poder decod:ficarlos, sin perder su histonal, sus estadisticas, etc y recordando, el codigo
antiguo mediante un sistema de codigos equivalentes {Codigos de partes sustitutos).

La Gestibn completa de los inventarios. Facilita la creacién de nuevos codigos de los articulos,

mediante un diccionario de datos.
Composiciones De Elementos Para VENTAS

Permite estructuras comerciales de ventas, sobre las que puede controlar stocks y sobre las que se

pueden hacer composiciones o descomposiciones de elementos de su estructura

Facilita poder identificar los lotes, partidas o numeros de serie de los productos vendidos en los
albaranes o facturas parm el control de los vencimiento de las garantias ¢ identificacion del origen del

material de las partidas vendidas a los clientes.
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Todo esto es posible hacer con el sistema MRP gracias a este se puede tener a la mano informacion
confiable actual, a continuacion mencionaré algunas de las ventajes que aparte de las mencionadas

tiene el tmplantar este sistema:

Ventajas del sistema;

Permite una gestion anticipada, pues los programas que se elaboran son desamollados de forma integral
y estdn siempre actualizados, ademas la necesidad que establece MRP de trabajar en equipo por parte
de todos los altos cargos de las diferentes areas faciita Ia integracion y a un aunamiento de esfuerzos

para alcanzar e} mismo objetivo.

Se emplea una base de datos fnica en la que estos se introducen una sola ves y no se duplican las
funciones de introduccion, manipulacién y ensamblaje. Como consecuencia, se reduce el numero de
empleados dedicados a estas tareas y disminuye la probabilidad de error. Esto se lleva acabo de la
siguiente manera, 2 1os empleados de los distintos departamentos como compras, logistica, almacenes,
ingenieria se les asigna un cadigo de entrada al programa MFG-PRO y este cédigo solamente tiene
acceso a determinadas pantallas que fes sirve para realizar su trabajo en forma optima y evitando asi

que se introduzcan en otras pantallas exclusivas de otros departamentos

MRP 1 obliga a disponer de unos procedimientos claros y detaliados, de modo que cualquier persona
realice [a misma tarea de la misma forma. Como consecuencia €s que todos los pasos que se dan en el
sisterna son perfectamente conocidos y estan perfectamente establecidos, con lo que se evitan las fallas
derivadas del desarrolio incorrecto de las operaciones y en caso de que se produzcan, se puede detectar

su erigen muy facilmente.

La clarz mejora en la programacion permite a los sistemas MRP acercarse al objetive de disponer de
los Stock necesarios justo a tiempo, y se aumenta la rotacion de inventarios, ademas se cuenta con una
lista de materiales muy exacta y esto trae como consecuencia un estricto controt de los materiales y una

reduccion de inventarios elevados.
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Gracias a la capacidad de programacion se pueden conocer las fechas de emision y entrega con mucha
anticipacion, por lo que se puede proporcionar al cliente una fecha practicamente exacta de a fecha de
entrega de su pedido. Asi mismo las mejoras en la programacién itevan a una disminucién en ¢l iempo
de suministro al cliente, ademas ayuda a mejorar los niveles de servicio al cliente, y de entrega de

pedidos en las fechas prometidas.

MRPII puede lograr importantes mejoras en la productividad del trabajo, siendo las mas importantes
las conseguidas en la mano de obra directa, esto es: distribucién mas uniforme de las cargas de trabajo,
reduccion de las frecuencias de interrupciones de trabajo, mejor coordinacion entre recepcion de
materiales y fabricacion, mejor programacion de la produccion, etc. Y como consecuencia trae consigo

una reduccién de costos muy considerable.

Ademas, gracias a la integracion de la gestion de las diversas reas en un sistema computarizado se
puede lograr reducir en parte el trabajo administrativo al disminuir la documentaciéon empleada y los

pasos de esta.

Reduce el papelec mantenido por el personal de compras y asi se tiene un mayor tiempo disponible
para comprar, pues, al conocer las necesidades y sus fechas con mayor anticipacién, consiguiendo

contratos y comunicandoles las necesidades futuras de la empresa.

Desventajas del sistema:

El sistema MRP es un programa integral, es decir engloba todas las actividades para la planeacion y
control de la produccién, ademas de proporcionar datos significativos para el control financiero de las
operaciones.

Sin embargo la fidelidad de los datos para la planeacion del sistema, dependera en su totalidad de la
precisién de las personas encargadas de la administracion del MRP. Nos referimos a las miembros

pertenecientes a Compras, Ingenieria, Disefio, Logistica, Almacenes, Nomenclatura, etc

Donde el mas minimo error, puede causar problemas colectivos, ya que todas las dreas mencionadas

tienen una estrecha relacion.
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Otro inconveniente de este sistema, es el alto coste de implantacion, puesto que se gasia mucho dinero
en los siguientes puntos, costes en el area técnica, hardware y software, personal de sistemas y proceso
de datos, ademas del coste de mantenimiento del sofiware.

Ademas de la dificultad que conlleva ia implementacion del sistema, no solo los gastos antes
mencionados, sino también a el proceso de hacer que este opere eficazmente en el entomo real. Ello
implica acostumbrar a fos usuarios a relacionarse con el sistema, a seguir los procedimientos y la

disciplina de datos impuesta y 2 actuar con la informacidn generada por el sistema
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