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1. OBJETIVOS

a. Objetivo General

Desarrollar de una manera simple y practica los conceptos basicos de los que
esta formado un ERP (Enterprise Resource Planning) Planeacién de recursos

empresariales.

b. Objetivos Especificos

Identificar el proceso de negocios que se toma en cuenta para el desarrollo
de un sistema ERP (Enterprise Resource Planning) y los elementos basicos con

los que cuenta para cumplir con esta estructura.

Identificar las caracteristicas basicas con las que funciona la estructura del
moédulo de PP Production Planning (Planeacién de la produccion) dentro del

ERP.



2. INTRODUCCION

El darnos cuenta que en materias como Planeacién y control de la produccion,
Manufactura integrada por computadora y estudio del trabajo, se ven un numero
importante de elementos aplicables en el ambito laboral como estudios de tiempos y
movimientos, analisis ABC, Costos, rutas criticas asi como el enlace de la manufactura

integrada por computadora a los procesos productivos.

Todos estos elementos el dia de hoy forman parte de los sistemas integradores de
informacion como los ERP (Enterprise Resource Planning). Podemos decir que se cuenta
con una buena base, pero que no es suficiente, el entender como se interrelacionan estos
elementos y la forma de su manejo de un area a otra dentro de las organizaciones es vital

para poder competir dentro del ambiente laboral.

En la actualidad el uso de sistemas integrados de informacién aplicados a la
industria como son los sistemas de planeacién de recursos empresariales ERP (Enterprise
Resource Planning) son de uso frecuente, estas son las herramientas aplicadas por las
empresas en el manejo de la informacion y la toma de decisiones en tiempo real, que los
llevan a poder competir en un mundo donde se toman en cuenta factores como:

Precio

Oportunidad

Calidad

Servicio




El dia de hoy escuelas como el Tecnoldgico de Monterrey y la UDLA estan en
negociaciones con las principales empresas desarrolladoras de estos sistemas para
preparar a sus alumnos con las bases de estas herramientas y proporcionarles el material
humano necesario para cubrir estas plazas de alto nivel tecnoldgico, por lo que, la
intencion de este trabajo es el poder apoyar con informacién actual referente a los
lineamientos generales de este tipo de sistemas con énfasis en su parte de produccion,
para la formacidon de los nuevos ingenieros que han de egresar de nuestra Universidad y

que competiran el dia de manana usando estas herramientas en su dia a dia.




3. MARCO DE REFERENCIA

3. a. Marco histérico

A finales de la década de los 60 y principios de los 70 la necesidad de las grandes
corporaciones por desarrollar métodos computacionales que facilitaran las labores
administrativas dio como resultado los primeros modelos de sistemas de control
financiero, estos modelos tenian la ventaja de poder correr las aplicaciones financieras en
tiempos mucho mas cortos y con resultados mas eficientes de los que se obtenian de la

forma tradicional.

Como un ejemplo tenemos que en 1972 se fundé SAP con un equipo de gente que
provenia de desarrollar el médulo de finanzas para la corporaciéon IBM, una vez que la
aplicacién financiera de las empresas estaba consolidada en un sistema surgié la
necesidad de ir sistematizando el resto de las partes de la compafia, como resultado
surgen modulos independientes como almacenes, manejo de centros de distribucion y
control de la produccion que mas adelante no sélo abarcaria el control de los centros de

trabajo sino que tomaria en cuenta el calculo de materiales.

El surgimiento de la planeacion de requerimiento de materiales MRP (Material
Resource Planning) fue de tipo evolutivo, esto es que una vez que se conocian en detalle
los centros de trabajo, las personas que participan en cada operacién y el tiempo de las
mismas soélo hacia falta conocer con que materiales contaba y en donde era necesario y

cuando.




Una vez que cada de uno de estos médulos funcionaba de forma independiente y
contenia su propia informacion y que no era compartida con los otros médulos surgié una
nueva necesidad, la de integrar cada una de estas aplicaciones en una herramienta que
permita correr los procesos de una manera mas rapida y opera con una mayor
productividad, el nombre genérico que en la actualidad se da a esta herramienta es el de

planeacion de recursos empresariales ERP (Enterprise Resource Planning).




3. b. Marco tedrico

El conocimiento de los elementos de los que se habla en este trabajo son los
basicos con los que debe de contar todo ingeniero que desee participar en la
implementacion o manejo de un sistema ERP, no podemos decir que son los
Unicos, ya que dentro de la gran gama de proveedores que existen dentro del
mercado hay quienes prefieren dar énfasis a ciertos elementos como son elementos

administrativo, contable, fiscales o de recursos humanos.

3.b. i. Sistemas ERP comerciales existentes

Por comentar algunos de los productos que los diferentes proveedores a nivel
mundial ofrecen en el mercado de los ERP el dia de hoy se pueden enumerar los
siguientes, Baan que es un desarrollo Holandés de gran penetracion en el mercado
medio europeo, por parte de los Estados Unidos se encuentran PeopleSoft y JD
Edwards con un enfoque al mercado americano de todos los niveles y con ventas en
Sudameérica y Oracle que desarrolld su propio ERP basado en que es el gigante de
las bases de datos y que en la mayoria de las implantaciones no importando el ERP

que se use participa en esta parte ya que es el niumero uno del mercado.

Cabe hacer referencia que para este trabajo me sustente en mis
conocimientos profesionales derivados de las empresas en las que he participado
en diferentes proyectos, he tenido la oportunidad de interactuar con los ERP antes

mencionados.



Pero el que se consideré como base para este trabajo es SAP, que es la
herramienta de mas demanda a nivel mundial, el énfasis de este trabajo es el
ambiente de producciéon, desde su planeacién hasta la manufactura, esto debido a

que el Médulo terminal que se eligié fue el de produccion.



3. c. Marco conceptual

reme—me—-

Manejo de’
. Material -

Ventas'y
Distr_ipucjén :

' Finanzas

Modulos
Basicos

Clienteil

T 'r *

Recursos
Humanos

‘Manejo de la
Calidad

Figura 1: Mapa conceptual

~ Contabilidad-

Como se puede ver en la Figura 1 un ERP es la conformacion integral de las

diferentes areas de una empresa con la ayuda de los diferentes médulos basicos de un

sistema formal capaz de mejorar la toma de decisiones en la administraciéon de todas la

areas que conforman una empresa.
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Todo sistema ERP cuenta con las caracteristicas que a continuacién se enumeran.

» Estructura organizacional comun a través del sistema.

e Procesos de datos comunes dentro de las aplicaciones.

s Estructura y Funcionalidad comun de reportes.

e Objetos y aplicaciones ligados y comunicaciéon global del sistema.

e Integracion de Ia informacion en las aplicaciones

Cada vez que una aplicacibn en un moédulo del ERP cambia, el sistema

automaticamente se actualiza en cada mddulo del sistema que es afectado.

Los datos que entran son actualizados en la base de datos, todas las aplicaciones

de los moédulos del ERP tienen la misma arquitectura de la base de datos.

Cada vez que algun usuario ingresa informaciéon, el ERP verifica las reglas de

integridad para verificar que la informacion sea consistente.

Diferentes usuarios pueden usar el sistema al mismo tiempo sin importar el lenguaje
que usen estos, en tiempo real el sistema actualiza la informacién, para un ejemplo basta
con decir que puede tener empleados en Francia, México y China trabajando al mismo

tiempo.

11



Como hemos mencionado anteriormente el ERP nace con Ia finalidad de tener
integrada toda la informacion del sistema y de ahi los beneficios de la Integracion de ia

informacion que son:

« Reflejo inmediato de impactos financieros.

e |los procesos pueden ser concurrentes en lugar de ser consecutivos y esto
reduce tiempos de proceso.

e Toda la informacion esta disponible para quien la necesite en el tiempo en que la
necesite.

- o La informacion se mueve a través de las diferentes aplicaciones del ERP

evitando duplicidad, minimizando esfuerzos y errores de informacion.

e Toma de decisiones desde la fuente para un mejor control.

e Acceso a tiempo en informacion comun.

e Flexibilidad y adaptacion en el crecimiento de la informacion.

e Eliminacidon de entradas de informacion duplicadas.

» Minimiza las interfaces y mantenimiento del sistema.

Considerando lo anterior toda implantacién debe de contar al menos con la

instalacion de los siguientes modulos basicos




En el area de contabilidad

e Finanzas: En esta area podemos verificar la contabilidad, como puede ser el tipo
de movimientos contables asi como las cuentas que son definidas en este
maddulo del ERP.

e Control: Aqui se hace referencia. a indicadores para verificar el gasto en los
diferentes rubros de la empresa como pueden ser la némina, gastos fijos y la

comparacion de estos con otros periodos fiscales.

En el area de operacion y logistica

e Planeacion de la Produccion: Este modulo abarca desde la seleccion de
materiales, la asignacion de todo tipo de recursos que sean necesarios para
cumplir con las especificaciones del producto terminado incluidos en la orden de
produccion.

e Manejo de Materiales: El control de los inventarios es cubierto en este médulo .

e Ventas y Distribucién: La facturacion de la empresa toma lugar en este médulo

asi como la asignacién a los lugares y caracteristicas de la entrega a clientes .

En el area de Recursos Humanos

s Manejo de la Calidad: Control y documentacion de los sistemas de calidad (en
caso de que la empresa cuente con uno).

e Recursos humanos: Control y manejo del personal, desde su reclutamiento,

capacitacién y seguimiento profesional.

13




4. COMPOSICION DE UN SISTEMA ERP
4. a. Proceso de Negocios que rige un ERP

Para una mejor comprension del ERP y de los. Modulos basncos que lo componen es

necesario ver la comprensmn general del Proceso de Negomos

Control'Fmancnero I
>> Fac@
ntrega . 2
cién
S ':'”Orden Orden de ontrol \ :'}, k
R : : : P]aneada roduccié plSO :
Proceso - Requerlmxent ledcecllon Orde cepcxon acturad pago
Compras Com pra roveedor Com pr Com pra cién

| [j Costo por Control>

Proceso rden de N
- : Venta & e
V entas ' Xer}t{a‘ y

Proceso

° SMRP
roduccidn ER

[ ControlLomstlco j@}a—duccién,Compras,Matw

Figura 2: Proceso de Negocios
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4. b. Méduios Basicos

4. b.i. PP Production Plannmg (PIaneacnon de Ia Produccnon)

PLANEACI,QVDE LA PRODUCCIO\I

Informacién | PLANEACION Requerimiethy  EJECUCION
de ventas et Int /Ext S S .
L T
Plan de M anejo s E'jecucién Liquidacién
Pronodstico Ventas y de la MPS M R P : de la de Costo
O peraciones| |[Demanda M anufactura
x T T % 63 3
Control y Inventarig Costos
Rentabilidad -
Capacidad J S
M aestro de Datos de Produccion : J

—
=

Reportes ¥y Analisis

En general el proceso de la planeacién de la produccion (Fk-ig‘ur' 3 -comprende:

_instruccion h

* La programacié

Material R

Figura 3: Planeacion de la Produccion.

Las entradas de informacién estan compuestas por los ValéreS'de'los‘ prondsticos de

venta‘ ~y la carga de la demanda de los requerlmtentos lndependlentes (pedidos

'dlrectos por » arte de los chentes)

aestra de produccuon (MPS) de los elementos que conforman

la prbd,uccuo n:especia os;que son crmcos al planear estos ‘requerlmlentos

criticos nos'lleva:a reduci oS‘mveIes de stock y. mejorar»ilo's tiempo de-entrega.
ento de Materiales).

Es el paso fi ste ‘momento ninguna




. Ebl 'res'g;ivltéd de'la cornda_‘de'l‘M‘R‘P es,lé grénérlagyigiri'de Lm:ai'orden' blaheadé o de un

requerimi

En general el manufactura comprende:

las 6rdenes de Produccion:(pa

. Laliberacion d de planear a producir).

produccién.

esta terminada.

. -R'{a_'cieypc;lqn; del producto terminado para stock.

Los procesosafectadospor Iaprod uccmn ison:
. Capamdaddeplanta o -
- ,Co_st‘o‘s’,‘ S
. Iriv,ie‘nytaribs‘ ’
. Rép@hes

e ~Analisis.



4. b. ii. MM Material Management (Manejo de Materiales).

MANEJO DE MATERIALES

[ M RP ]

Requerimiento Externo Requerimiento Interno S
Compras Produccnon g L
+— } -

l v = -

”,M aestros
Inform acxonw,

e Manejo de Inventario
_Facturacién J 1o

ool Entrega-d'
Recibo. : n" ST

Contables

‘Recibo,Factura:"

lm acenes

e \Y en’taél

Contabilidad Interna

l‘-'ibgura 4: Manejo de matérbi'alésv:y»-

EI calculo de requenmlentos de componentes MRP se Ileva a cabo en este modulo

(Flgura 4) gracuasta.Ia’lmtegracuon de datos de ventas y de Ios modulos de contablhdad el

proceso de matenales se puede realizar de una manera extremadamente eficiente.

‘LaS't oi'dehes’ 'd'é‘ : compra de materiales de consumo o servicios pueden ser

aSIQnadas darectamente a un centro de costos o una orden gracias a las interfaces de

control (modu}lo de fnanzas)

El.departamento"de compras mantiene los datos de los proveedores definidos en el

ntas - de contabllldad esto es que para cada proveedor, se ve

reflejado O | e.,proveedores que contiene informacion particular contable al

17




si‘en algtn

a, le asigna un proveedor y asi

sabriamos com entrega de producto.

- Con-el'MRP.un‘requerimiento e eljar‘e",afde_véritas puede ser asignado a una orden

de compra y a un proveedor



Sistema Informativo de V et

4. b. iii. SD Sales and Distribution (Ventas y distribucidn)

VENTAS Y DISTRIBUCION

Pre - Venta Contacto

Requerimiento

.

Manejo De M ateriales

Planeacién de la Produccit¢

P roceso Ordenes{ Orden lL §
IV _cnta
T
Entrega y r Entrega Salida material ]
Transportacidon — T
Orden [Embarque l
Transferencia
Facturacién [ Facturacién
|
>ago vy -
Cancelacién Recibo en Descueto en
de Cuentas cucntas Cuenta Stock

Figura 5: Ventas y distribucion.

El proceso de pre-venta (Figura 5) involucra llamadas, investigacion, citas y

presupuestos.

Despues de este. proceso los cllentes puede ser que coloquen ordenes un centro de

sérvnmorecubeflas ordenes estas deben de contener todos los datos necesanos como

son los generales . del ‘cliente;: caracteristicas delﬂ

pedldo:fcargos de cobro a detalle,

programaplon ee

_Vi'q,é"‘s'e‘r .cubierto el pedido y se

determ'inara_ i el mismo ha de ser cubiert ‘pormedic');vdel.stock , comprado a un proveedor

externo, e'hj'barcéd;o:'dve otro almacén o de m‘anruvfayéthré interna (Figura 5).




4. .b. iv. FI Financial Acéo}un’tiri'g' (Fmanzas) y C()‘»,Co’rit:rql’l’in‘g'(Cbntrol)

FINANZAS

Flujo de Efectivo J

Cuentas por Cobrar Balance General o Costo de Productos
Cuentas por Pagar Consolidado perdidas G astos Indirectos
A ctivo Fijo de resultados ©  y ganacias Estados Financieros

F Centros de costos J

e

Recursos Humanos

Manejo de
Inventario

r Compras j 7 ‘ B
|

r Ventas

Figura 6: Finanzas.

Los ei/e,méntﬁé’s zassonla contabilidad general ,

consolidacion, I nejo de cuentas como se puede ver en la Figura 6;

‘e Cuentas por cobrar

«  Activo fij

Los déto"spto?_iehéh.de’Ia‘operacic'm o del proceso de negocios y actualiza las cuentas

con sus respectivos cargos.

La definicion de los movimientos contables y de finanzas esta definido de acuerdo a la

ley v las reglas de negocio.
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CONTROL

/"">Analnsxsde Rentabllldad ( S 1

Gastos ﬂenera]es e‘:‘r, B Controlde Costos de Produccién
indirectos . .7 } e e e

‘Costo de Produccidn

Centros de

- . Ordenes”
Costo de M ateriales Produccidn

> G astos

costos

Ordenes
Internas

-Figura 7: Control.

Los lngresos y gastos de las dlferentes aphcactones son “posteados” (Movimientos

' contables de cargo / ab’ono) en la p icaci :\thabiljdad;»los costos qug'h:b';pQéd'en ser

‘aSIQnados a un o oduccién son localizad

de costos que roduccién.y controlados para evitar sobre

costos (Flgura 7)

e produccic

ya un_ débito al costo de control

centros de produccién y gastos generales (Figura 7).’

El manejo de los costos de material es aplicado a los costos de produccion junto con

los gastos de mano de obra‘paryariobte'n‘er un ‘an'él,isi‘s die rentabilidad

22

T



4.b.v. HR Human Resources (Recursos Humanos)

RECURSOS HUM ANOS

Contabilidad

G astos de Viaje Pago de A\'}lé'mn'

: ) M aestro de D atos
Reclutamx nto de Recursos
Hum anos

acién.de gastos
‘personales

'fentrenam iento
v,entos

P,_e rso nal

,x\'l'zi‘r'i”éj-b*o réanizacional T

r BRI R o : ' Logistica:

Flgura 8: Recursos Humanos.

Este modulo es responsable del manejo de personal v reclutamlento del mismo.

Dentro de Ias actlwdades pnncnpales se encuentran

.-ﬂAdmmnstrac:on“de ﬁ":PersonaI el Manejo del Maestrode informacién de los

- Pago de:Nomina q‘ue;defermyina‘ el,p'agq:a,"éa‘d‘;';:t‘;rabéjéddf yrééiICulOS' relacionados

con esta.

.—%Manejo del Tlempo?“’ Manejo del reIOJ asi como la aSIStenc:as Y permlsos de los

rabajadores

.. vPIaneac;on del Personal Manegjo Orgam}_a’monal Plahes Vdevrcalb'rer‘a y Planeacion de-
costo de cada empleado. | ‘

. Reclutamiento.

o (Gastos de Vigje.

 Entrenamiento y Eventos.




5. Desarrollo'es ecnflco para el modulo de PP Production Plannmg (Planeacuon de

la producc;on

‘esto es,

de las’entidades de la empresa como' es
gestion que ayudaran a un mejor desempen

empresa a ser mas competitiva.

la produccnon "o sol

s_ivs'e, tienen datossuﬁc

anufactura, si n'

obytc—»:,-_h,c;i_éh:‘d’é vdavt'oi's’ﬂf'q ue. ayled‘ar'én': ala

on el resto

FLUJO DE LA PLANEACION DELA PRODUCCION

SOP Sales and
O perations planning Grupo de Productos J
Demand management :
Producto | “ Producto 2 J
I
rMPS M aster Production Scheduling
h

M RP M aterial
Requirem ents
Planning

Parte Parte

Production Control

Figura 9: Flujo de la planeacion de la Produccidn.




La estructura deflnlda por SAP que es un ERP para la planeacuon de la produccién

cumple con’ Ia estructura que'en'"a Flgur se presenta-:donde la Planeac:lon de

‘nos ‘permite tomar

s usada como base

- informacién de modo grafico o

tabular el valor'del:pronéstico s*calculado"deiacuerdo' a valores histéricos de ventas, a

este nxve se' puedeiplanear;a: medlano y argo plazo ya que una planeacién gruesa se

puede calcular on est

En ei mane ode Ia demanda (demand management) las estrategias de planeac:on y

produccnon s ‘leccnonadas a sea producnr para Stock producnr para una orden,

producc:on por ote etc Donde Ias cantldades de requerlmlento y fechas' Ide entrega son

determmadas. .

Enla Pvrdgrama'eie‘n Myaestra 'c:jep‘roduccié,n (MPS master Prodﬁctio"n‘ _eneduling) las

desemperio de la

companla calculados con atencnon extra, esto es que se toman en cuenta a nivel de

producto termlnado.
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“En la .Planéac;ién;a layrygos;plazo'ulo's efectos de la demanda son simvuladois para asi

poder esta s guros-de : ok ldad 'ns’ta!riaﬂdéc;»m:nple con el"r'erq'uér_imi‘enfé,jen caso

v trabaj‘d,imété\ri:él“és‘yvmgno:deib?ﬂa, 5
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5. a. SOP,’(S"a'leé‘and~jOper‘ati0n Planning) Planeacion de Operaciones y ventas
" SOPPLANEACION DE OPERACIONES Y VENTAS

Este provee m étodos para:
« Planeaciéon de Ventas

»Planeacion de Produccidn , .. K
Plan de produccion 28

«Estimados de factibilidad ) Capacidad Estim ada

Plan de ventas

Cantidad

M oayvo

Tiem po

Figura 10: Planeacidon de operaciones y ventas.

El proceso de planeacion de operaciones y ventas es parte de un modulo que.como

su nombre lo dice, es donde se planea y pronostica las ventas a futuro, el comportamiento -

los esperados se puede camblar el plan‘

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN .




- El flujo naiﬁtrélz, dentro d SOPes \el}‘vksig‘j‘d'iente:

de la planeacién

Manejo ei'lfézf[)e‘ijhvéﬁ"c‘i‘é:(D,e'r;rjarjd mkarnag‘em,ent).

terminado decadagrupo de

5n usualmente se

deriva‘del plan de ventas; Uede verificar la factibilidad de cumplir con ambos

planes al verificar |

- De cumpllr con , ta y.’f‘de‘:’t,l»a '{;'i:?épé\ci'dad de planfé»el valor de la

dema'nd’a‘ e‘s"tyraf‘hfs‘ferido al'administrado dé:lé’jaéméndé‘.f‘



TABLA DEL SOP

Grupo de Productos A
Planta 1:000

A bastecimiento

. Viersid Actlva :

T Unxdades 05/2000 06/2000 07/2000

Venta A 1L J 1 11 J
" Producec é6n 8 1L | 1L J
‘ Nxvelde‘vSv'tock . | 1 I L 1
:.ObJetxvo vaeIStock ] 1L = R 1L j

Dxas de Abastecxmxento [‘ 10 1L ] ]

ObJetxvo Dias de r 10 j[ 1 ]

Y

 Figura 11TabladeSOP o

En esta tabla (Flglﬂ'a 11) es donde s desarrollan Ios planes de ventas y de

produccmn, una_ tabla de estas exnste para cad miembro e la.fjerarqula del grupo de

productos el ias, emanas meses o una

combma i6 derlos anterlores f‘tambne{ riodo ‘de_ tlempo como un

penodo f"scal

Se puede crear un plan de ventas de diferentes maneras, dentro de las cuales se

encuentran: . -

. Transf‘rlendo datos del hlst"
o 'Transf'nendo datos de control o defanalusus deﬁfactlbllldad
. Transﬁrlendo datos de otros grupos‘ de productos

e Con entradas manuales



Una vez que se ha creado el plan de ventas podemos crear planes de produccion de
las siguientes maneras.

. De manera manual

,lgualando las; antldades del plan de ventas al de produccnon para cada perlodo de

grupos de productos po este

los elementos que conforman un: grupo-de productos’y as: subsecuentemente hasta

llegar a el nivel de matenal




5.a.i. Grrljpos de productos

Grupo de productos

Grupo de Productos 1
Bombas de rotacion

C —L I
Grupo de Productos A . Grupo de Productos B
60% Trabajo ligero | 40 % Trabajo Pesado
Bombas de rotacion Bombas de rotacién
B N
_ l y M tLe ial M &‘e ial
M aterial M aterial M aterial vioateria Mioateri
T-F 101 T-F 201 T-F 301 T-G 100 T-G 200
50% 25% 25% 30% 70%
‘EI SOP usa g p i‘ce‘so_de planeacidn, este agrupa

productos con caractt tos a su vez pueden tener otros

: kgkrupiosf de prod_Lj’ctos cor

de‘estds‘factdreéi'de'}pv;ry'opOFc'ioh‘alidad‘debjgh 'de sumar. 100% y un facto -’nu'nc‘:ar,p‘ued‘e‘ ser

cero.
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5. a. ii. Transferencia al manejo de la demanda

Tranferencia al manejo de la demanda

. Grupo de Productos 1
Bombas de rotacién

1
[ I

Grupo de Productos A : Grupo de Productos B

60% Trabajo ligero 40% Trabajo Pesado
Bombas de rotacién Bombas de rotacidn
: I l M aJter'al Malerial

M aterial M aterial M aterial ! !

T-F 101 T-F 201 T-F 301 T-G 100 T-G 200

50% 259 25% 30% 70%

JL  Jb JL g 4L

M anejo de la Demanda I

EJEMPLO 2

Podemos reallzar la transferencna de lalrdemanda de todos o solo de algunos de los

mlembros del mvel mas baJo de los 'grupos de’los productos*(c:JEMPLO 2 ipodemos tener

que se puede ig qtyuya_y,és‘i obtener en tiempo real

‘los camblos'd : el ‘,,,d‘e"ménda (Figura 12), asi como el

o manejq dye much

la‘activa; esto nos da la ventaja de




5. a. iii Manejo de la demanda

MANEJO DELA DEMANDA

PROGRAMA
i DLE L A
DEMANDA

] =

MPS /MRP

Figura 12: Manejo de Ila demanda.

El Manejo de la demanda es la liga entre los requerimientos del nivel superior del

- sopP (Grup6$ de Productos) y la plaheacién de materiales (MPS y MRP). ‘

En el manejo de la’ demanda‘se determlnan las fechas y cantldades de matenales

progy‘ré‘ma'cic')n de Ia "demanda pueden ser:

. Losplan d ‘ produccmn que se obtuvueron en el SOP

. Lbé'btohéstib‘d ar ;cad'a material.

. Entradas manuales :

(2]
(V3]




- Copiados de algun otro plan.

Las demanda directas de los cllentes pueden cargarse directamente en Ia

em nda usualmente esta manera de cargar la demanda

programacnon de

funcnona si el modulo de Ventas y dlstrlbucmn no esta en activo.




5. b. MPS (PROGRAMACION MAESTRA DE LA PRODUCCION) Y MRP (PLANEACION

DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES)

Es lmportante |dent|fcar la dlferenCIa entre el MPS y MRP, la c'ualy radica en que

" cuando se reahza el proceso de calculo‘dye materlale

‘sera de cero.
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COMPARACION ENTRE MPS Y MRP

M PS se lleva a

este Nivel. ~ BomBa
(Requerimientos R e e
Independientes) -
MRP se llevaa | —
este Nivel _|.Material j.... |:Material-[. - ii|-Material
(Requerimictos T-F 201 {T-F401 { | T-F301
Dependientes) i — : :
[ ==
Material .| ). M aterial
T-M 400 |- { T-M 500

EJEMPLO 3

La Programacmn maestra de produccnon es usada para calcular materlales que son

(EJEMPLO 3) nos permlte vern‘"car los

CrItICOS dentro del proceso el correr elM

resultados obtemdos dentro de Ia plan ! lzar camblos si

' es necesano antes de que se reallce el calculo-de -todos los materlales que parttcnpan

usando el MRP (EJEMPLO 3).

En el MPS se generan Orde“:es Planead ylsfacer Ios requerimientos

Independientes, esto es cuantas BOMBASson requerldas si tomamos el EJEMPLO 3.

El MRP se ejecuta:vnornjévlmgnte después de que se corre el MPS.




5. b Procedlmlentos de planeaclon de la produccuon

PRO CEDI\/IIENTOS DE
PLANEACION s

[ Procedimietos de Planeaciénj

[ MRP (Deterministico) | Planeacién con base en el
Consumo
Elaneacién por Prondstico [ Planeacion por

Punto de Reorden

Punto de Reorden Punto de Reorden

Automatico . Manual

Figura 13: Procedimientos de planeacion
Los procedimientos en la planeacion gen‘eran, automaticamente proposiciones de
compra .o ;p_roduccién, estas proposiciones pueden ser. entregadas al MRP o a la

Planeacién por consumo (figura 13).

‘En el MRP el sistema compara el stock existente, si.no cumple para satisfacer la

demanda génerada,- entonces realiza una propuesta de compra o produccidn.

La planeacion por consumo usa datos del histérico para calcular los requerimientos

a futuro este tipo de procedlmiento en general es usado para materlales de procedencia

externo o que su precio es{ bap,pomo podrian ser clavos o tornillos.




La planeacién por. consumo puede ser.dividida'en prondstico y'punto de reorden, a

su vez el punto de reorden se divide en automatico y manua

‘stock, las-ca
usuario y en el caso de u

son de acuerdo a las necesidades actuales.




5.b.if'. MRP (Planeacidon de requerimientos de materiales)

MRP
Orden de
/ MRP ventas
Requerx‘mlentos ' Requerimientos
Dependientes ‘ i Independientes
\ Ordenes
Reservas Planeadas
X - ¥ —
Convertir - ‘
i1 - ¥ Ordenes -
Otdencs e Re-querlmxento Compra"
Produccion S Compzil Abierta
\ S Ordenes ‘
; ‘Al‘m'rac,en i Compra

‘Figura 14 : MRP

EL MRP anallza_ la demanda de las ordenes de ventas v de Ios pronostlcos de la

demanda si la 'ca'ntlda de Stock con la que- se. cuenta no"ubre los requenmlentos

,eada} esta CQD$

en,tonc,esr se gener de una cantlda sugenda una fecha

La hsta ‘de materiales necesarios" ‘para’ cumpllr la orden es explotada esto es que

cada elemento qu

requerlmlentosaz depx

determinar si una o




Del anal15|s de stocks se-decnde que ordenes planeadas son -llberadas a produccnon

Y se conv:erten en.una orden de. producc:on ‘en su-caso si es material que compramos

entoh’c'eé pasa_\de,ser,uqaorden planeada‘a una orden de.compra:(Figur

‘de tener un

alculando’ Ia demanda’ del

prima.

querir las cantidades exactas de
materlal a ‘cada nivel; rd'e'n planeada desde cero si se

cuenta con cantldades de producto terminado,.ensambles y materla prima.
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financieros y de almacén

?OdUccic’:n de acuerdo al lote se

Despues de que el MRP ‘célcma?‘el‘ tamano ‘d‘ef la’

debe calc la [ chav e fin de producmon y de |mC|o e produccuon a estas fechas se les

conoce como'fechas basncas estas pueden ser corregldas manualmente de las que

’ orlgmalmente fueron propuestas por el sistema para cumplir con algin pedido, el sistema
‘nos dara las comphcamones que esto trae, como es la sobrecarga en la linea de

produccion, la falta de mano de obra o Ia necesidad de generar un turno extra, el éxito de
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Ios snstemas ERP ‘es que.desde-un:inicio. podemos saber:si esr'fac:tlble el poder contraer el

‘compromlso con el‘cllente o si'el costo del producto ha de camblar debldo a camblos enla

producmon

Se pued "progra ar'la'producmon "hacua atras ~o’ “hacna ‘elante Jugén""do.-con las

"

fechas basucas se 'conoce como programar “hacna delante 51 se’ toma la fecha de |n|0|o de

‘ rla produccnon Yy programar haCIa atras su ‘se. toma la vfecha de fn de produccnon

Antes de correr el MRP es necesario considerar lo siguiente:

a compaidia se cuenta

se'cuente’con’ sustema_ sn la pla eacion'de.todo el. grupo esta ocahzada en

entonces desde ahl se. puede correr en form'a mdmdual,en cada

. plantajque se desee

aterlales a calcular deben estar declarados como calculado por MRP y

no por Consumo

. Sl se desea se,puede correr el MRP para todos los elementos declarados y'

contemdo_s;enun_a pla,nta;osolqlpara_uno, esto depende del planeador.




; 5.b.iii.;>l§vj‘ékfhp’j,o‘def_'una corrida del MRP

Materlals) d o) :Ao a ENSAB‘LE . (r>equ"er'imientb independiente) y de los

requerlmlentos dependlentes que lo conforman como son Material C, Componente A y

Material A (GRAFICO 1).
LISTA DE MATERIALES

= Glaﬁeoieualq. - bstamat p.mat.: ENSAMBLE Cuo 1000

Erd'u:o Traka Ea~ata Qpciones . Vista Qdaﬂec Awda

L= »;.. e

H &
i3 L ] 0010 1 MATERIALC » L 0020 . _ [ COMPONENTEA ||
8 Material C % Componente A !

) L

Sl e s N e i
L I 0010 [ _MATERAL A i
b A Material A 3 N j
f ¢ ;-ayfs UN 1
! B S R &.ﬁ"&__"‘%;ﬁg Tl

GRAFICO 1: Lista de materiales
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alcance de plamﬂcacnon parametros de control le:

'*proceso o

EI conocer cada uno de los campos que se presentan en esta pantalla no es el fin
de este traba;o pero en general se puede hablar que el area de Alcance de Planificacion es

eferlda a calcular eI'MRP para un grupo de productos

~'El'area de datos de parametros de control de planificacién nos refiere a los datos

que qi,_le‘r'g_mqsoybtener de la corrida del MRP. .

Asn de esta mlsma manera el area de parametros de control de proceso arroja datos

del control de la propla corrlda del MRP
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PANTALLA USADA PARA CORRER EL MRP

P'oruiicacnén Tralav Ea:aa Qpﬂones Qet.snl-s Sistema  Ayude

or i O X[ EHAITTSE]|P

Material - . [ENSAWBLE

" AICacs e
plamﬁcac:én )

‘Parametros -
de Control ;. *

creai SDIP_
Repart-PlanEntg
crear lista’ MRP
tHodo plqniF, :

Progranééiﬁﬁ .

_[Parénetrds qgéqontro;:prppesq”§,n.
.I'_'_jPlaniF .todas comp.
r“'uisualizar resultad
r'juisualizar LMat -

r Hodo de sinulacién

GRAFICO 2: Pantalla para el MRP

El resultado de ejecutar el MRP es la tabla siguiente (GRAFICO 3 donde se

pueden ver ra: los materiales ENSAMBLE COMPONENTE A, MATERIAL.V » ATERIAL

B MATER A' C: sus "respectlva cantldades de stock existentes(- 1000 10 1000-0 O): dlas

de cobertura'(29‘2‘ 66 25 27)~y sus fechas planificadas (todas del 19/01/2000)
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RESULTADOS DE LA CORRIDA DEL MRP

thrceuon Jratar . Pasara Sistema A

vill . Slel«axcullasnonle B AR
B EE S 1 Mated PO . : S o e
Haterial | Texto-breve P1N [L[cf1]2]a]u]s]6[7]8[cobst[cenEn]Fe-p1ans. [stock-i] um| Tpal:
ENSAMBLE Ensanble g0t |7~ 4 29.0 | 290 [19.01.2000] 1,000 JuN [HALB[E
COMPONENTE A [componente A jeo1 ||~ 4 27.6 | 27.0 [19.01.2000] 10 [uN [HaLBJE
MATERIAL A Material A s {CHF 2 66.0 [999.9 |19.01.2000] 1,000 fuN JROH |F
MATERIAL B |Material B [005 |[Z[F 4 25.6 [999.9 [19.01.2000] o {un [ron |F
MATERIARL C Haterial C a07 == u 27.0 1999.9 [19.01.2000 @ [UN {ROH |F
— : . . R ES - G L]

| L, = A 05T =T < oo . |Fedha de :. //\\ R [
MATERIAL IH N --‘-.""4""‘3‘ crofr ararik R B
I L A . L. : N . i

A . .- e Vel

2 1.1 RS - s

BN N PO S FREA 1E0 PR DR DU TR [ EOOR RN A Y SRR SRR EOUNUEre vyl SNSRI EE e |

GRAFICO 3 : Resultados de la corrida del MRP

Para conoce un ejemplo del detalle por material se muestra el GRAFICO 4, donde

se puede ver‘el“ a‘l pavra el 19/01/2000 que cuenta con 1000 plezas que han de

satlsface entregas:para.e 03/01/2000 con 500 unldades Y 01/02/2000 con otras 5000

umdades También:se:puede ver. ,generado una orden que

debe de ser cumplida por un total de 500 unidades.
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RESULTADO DE LA CORRIDA DEL MRP PARA EL MATERIAL “ENSAMBLE”

Eﬂeﬂﬂadopland Hineas individuales- ]

‘Planificacion Tratat Pasara DOpciones Sist2ma  Ayuda A .
vl = @Jéaax'éﬁﬁ@fﬁ ool
QB,DEE}QS ﬁﬂ.egéon AMalenabs

THaterial] . ;.. .[ENSAMBLE _
‘Centro ... %. l 000 Car. plam.F nec..
PR T rn ol o SR e y -
Fecha: - "3'|ElehP: Datas del ElenPlNec i Entradalﬂec- ctd.diéponil A1mi E;
19.01_2008stctrof . . o S| e il T~ 1,008
03.01.2008{HEC-PP{USF R B g R T N I Y
|o1.vz.zeoofnEc-pplusF T LT T ) S [P o 5
18.02.200(4 ————— >|Fin de horizente-fijacidnf: | . - s ez oy [§]
01.03.2000/0rdPrujoneooasace/alm . - - oot sen [ sea [eaer] |- <@
01.03.2000{NEC-PPJUSF - R ; S N B T
03.04.2008{0rdPru{B8000045363/A1m - seajose1f | .ce
03.04.2000[NEC—PPJUSF .~ . x - oo EANSET ) RES e e
02-.05.280000rdPrul0ooooasash/aln v 7 Sea |ees| - 0
02.05.2000/NEC-PPJUSF .- - ; P Y ER °
02.06.2008/0rdPru anuanussasmln PR CE B X CLE Y R
02.06.2000HEC-PPJUSF - <&~ sl ims- gy Iy = it R Y B Lo~ .
R L s B P e BTSN RS ErY FCRNERe

GRAFICO 4: Resultado por material ENSAMBLE

De igual manera como se ha mencionado en este trabajo, de la corrida del MRP se

obtienen requei ra el material con requerimientos independientes que en este

caso es ENSAM e"r‘i'rrj‘iént»os para materiales de requerimientos dependientes de

ENSAMBLE que en el caso de [a siguiente imagen es COMPONENTE A (GRAFICO 5),

Se puede observar que para la fecha 19/01/2000 se cuenta con 10 piezas en
existencia y que satlsfacen parcralmente una orden de fecha 28/02/2000 por 500 unidades

esto es que solo hay que producur 490 como se ve en el GRAFICO 5 de igual manera se

ve que cuenta con' 'equenmlentos dependientes de ENSAMBLE con ordenes que se

deben cumplir. Con fechas 8/0: 2000 30/03/2000, 27/04/2000 30/05/2000




RESULTADO DE LA CORRIDA DEL. MRP PARA EL MATERIAL “COMPONENTE A”

QUE DEPENDE DE ENSAMBLE

& Resultada planif. -lincas individuales-

.P]anhcacm Jeatar Pacara - Opciones  Sistema  Ayuda L e

i _Jél«ax[aaam}aﬂaez@
I*EJ !Dﬂ@%%s‘aﬂeﬁéon .:_M,m 1 Matenal - 5

S camponente R -
|P1, ; l’ipo uaterial -

o MR

Fecha ==~ EléhP Datos del ElemPlNec . .| M| Entradasnectd Crta.disponil

19.01.2000{StCtro o . . LR Y N B Ll .10

18.02.2000(~—-~— >fFin de horizonte-fijacidn] "} C-

28.02.2008|0rdPrv]0000B45366/R1m N . o1 500

28.02.2000|NecSeclENSAMOLE N < - L]

30.83.2000|0rdPrvino0Ba45367/A1m By s 500

30.83.2000/HecSec]ENSAMBLE e . - . Q

27.04.20 dPruvjog 5368/A1ln E o

27 .04.2000\NecSeclENSAHMBLE E ¥4 -

30.05.2000{0rdPruv00000485369/R01M ¢ ¢ {81 - b .

30.05.2000{HecSec]ENSAMBLE ~ -~ - o3 B =
I I R HIEE K

GRAFICO 5: Resultado por material COMPONENTE A

En el caso presentado en el GRAFICO 6 se muestra la dependencia que tiene el

MATERIAL A hacna el COMPONENTE A y como se debe cumphr estos requerlmlentos
para ol material ENSAMBLE,

requerlmlentos de fecha 28/03/2000 a partlr del 25/04/2000 tlene generado planes de

,;;:entrega para satlsface ,los_pedldos fa!tantes.
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FALLA DE ORIGEN 48




RESULTADO DE LA CORRIDA DEL MRP PARA EL MATERIAL “MATERIAL A” QUE

DEPENDE DE COMPONENTE A

‘P,leriﬁcsc'nén Tiatar Pasara Qpciones Sitema Ayuda

_l ef«ﬁxléﬁﬂmlaﬁaﬁ 7

JFecha - " [Elene:

19.01.20Wpstctro

Datos del ElemPlNec

| 71,000

ctd.disponil|| ;

24_01.2000[-——~- >

Fin de horizonte-fijacidn

24.82.2080/NecSec

COMPONENTE A:

51p

28.03.2080NecSec

COMPONENTE A ...

10

101

25.84.2a00[P1-Ent{5500000072
25.04.2000/NecSec]COMPONENTE A .~ & ~ -
26.85.2000/P1-Entfs500000072 - 7 o1

COMPONENTE

26:05.2000NecSec

R R RO U Y 2 TP

P

GRAFICO 6: Resultado por material MATERIAL A
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5.c. Ordenes de produccion

ESTRUCTURA DE LAS ORDENES DE PRAODUCCIC’)N

Cabecera de la Orden

‘O peraciones .-

oM ateriales

Herramieta
Especializada

Costos. .~ +Materiales
AT M ano de Obra
<G astos Extra

Figura 15: Estructura de las érdenes de produccion

Las ’érdenes;‘dg—f}‘pfroaﬁééiérri: (Figura 15) 'son una §oﬁjpléja estructura de datos que

Imacenes, ‘produccion, programacién e informacion

| area de manufactura la autoridad para elaborar

é_r'jtidrédes especificas.

La informacion que proviene de planeacidn contiene datos como que y cuanto hacer

“de producto erminado, que y-cuantos componentes son necesitados y las capacidades

‘requeridas para producir.

" Los datos de almacenes contienen la localizacion de los componentes.
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Las ordenes de produccnon contlenen el numero de operacnones‘ su localuzacuon y

en caso de ser necesario- datos del herramental espeCIal al lgual que confrman cantldades

% fechas de la pr' ducc[on actual
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5.c.i. Ciclo de 6rdenes de produccion

CICLO DE LA ORDEN DE PRODUCCION

Liquidacién
contable de la orden

Entrada del Producto/
Terminado al almace/{

Propuesta de Orden—!'

Creacién de la Orden
de Produccion

Confirmacién de
cada operacion

/T/erificaci()n
Salida del material\

existencia de
M ateriales
del almacen

Impresién de OrdenMLiberacién de Orden

la orden de produccién

Figura 16: C'vit;;lo d

La propuesta de una Vc_')‘rdehv‘* uccion es el resultado del MRP en la forma de

una orde'n;p'laneada,‘f'o_fdev xterno como puede ser un requerimiento del

aivez'que se ha cambiado el estatus de la orden planeada

depakr;té:m,énytbidfewflr'i‘g‘refﬁie ia

a orden de produccién, esto es que pasa del plano de planeacién a la planta autorizando a
manufactura a tomar los datos contenidos en la orden de produccién y cumplir el

requerimiento (Figura 16).

Dentro de este proceso exisfe'laipo‘sibjlidad de verificar la localizacién de todos los
materiales y si las cantidades requeridas estaran en el lugar y fecha deseado, de igual

manera se puede verificar si la capacidad dentro de los centros de trabajo definidos para la

produccion cuentan con la capacidad deseada.

Al liberar esta orden de produccién a planta los movimientos de material asociados

son realizados y la impresién de la orden se realiza.

(%))
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La salida de los materiales dé almacén es realizada'y la ‘vei’ht:ra,da,z'de:‘estos a las

'producto -terminado ya no es mas. un cargo‘ a produccion ahora sabemos exactamente el

'costo de este y es susceptlble de ser facturado

El snstema cuenta con la facmdad d ‘tener‘una base de datos definida a largo plazo,

esto es q . una “orden de produ ci "ued,' ser almacenada, en donde todo los datos

asocuados a la misma son conservados recordemos que empresas como la automotriz por

ley necesita conservar esta informacién por lo menos 10 anos.

W
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la fecha de

se _reservados parariesa '_orden

La facmdad de crear una orden de produccnon de manera manual tamblen eX|ste

_hay una serie de valores asociados a toda orde, -de_ produccion  él numero que

automatlcamente se le asigna y él calculo de costos

La creacuon de rutas es mdependlente de la creacnon de‘las ordenes de produccnon '

ya que puede haber varias rutas para la creamon de un mlsmo producto por lo que la ruta

-es pegada a'la orden de produccion.
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El tlempo de entrega'es determmado de manera automatlca a-@yque.l;dsthi{e'nipos por
operacnon tamblen son’ calculados de acuerdo a parametros ya stablectdos en caso de

"'tener algun atraso en: alguna operacnon los tiempos‘de’ entrega tamblen se ven reﬂejado

produccién el costo es automaticamente calculado.
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eracion dela orden de produccion

' 5.c.iii. Lib

la orden de produccion es necesaria, las érdenes de produccion

de producto terminado y

56
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5.c.iv. Movimientos de almacén

La reserva de componentes es reahzada en cuanto la orden de produccnon es

creada Ia entrega"’de’materlal pr Ve

| lente del stock no puede ser entregada hasta que la

ope(amon ala

entradas par

e Entradas:de informacién (numeros de 6rdenes de produccion).

~L'a:_} ,érrjtr’;édia_'de producto terminado a los almacenes afecta los stocks y las

ca‘ntidade'sfq‘ué el area de ventas puede consultar son actualizadas.
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. 5.c.v. Confirmacion en [as’ érdenes de produccién

La confirmacién dentro'de la érdehes de produccién (algunasfveces llamada confirmacion

mformacnon de actlwd»ades reallzadas dentro de las ordenes

de terminado) e
dekp,r'o:cjbt'JCCié“

des‘ead‘fa.

Se puede colocar una confrmacnon para una orden una operacnon y la capacidad.

El snstema permlte coloca una confrmaCIon’ ' ue provenga de otro sistema, esto es por

Jemplo sn contamos con una:interfase con.un ~lmea‘de produccuon de un proveedor

podemos sohcntar una confrmamon para el ingreso'de:su- producto terminado.

: Los reSuItados de efet_:tu‘ar n «conﬁrr_n‘ Vn’puye:den ser:

e Calculo en la capacidad de un centro de trabajo.
e Una actualizacion de costos
¢ Salida de materiales de | almacén

« . Entrega de producto terminado
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5.c.\)i. Costeo de drdenes de prdducdién ;

El costeo de la actmdad mterna (movnmlentos de materlal movumlentos de equipo,

compra y venta de equnpo'« et'

ndlendo de las 7necesndades de la

geograﬁc "(e'h

EI costo de_losf.mate les componentes mano de obra y deprecnacnon de equipos

tamblen se deben de consnderar en el costeo al lgual que los gastos de administracion,

gastos dlrectos e lndlr ctos
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5.d. Tipos de produccidn

Cuando hablamos de produccuon en SAP es necesario dec1d|r el tlpo de produccmn

- que ‘se ha de usar la varledad es amplla y se pueden presentar dlferentes tipos y hacer

combmamones de estos, a continuacidon se enumeran Ias"mas us_adas.‘ .

'5.d.i Manufactura discreta y manufactura repetf_ti\}a

M ANUFACTURA DISCRETA Vs REPETITIV A

Planeacidn con base en ordenes

. S)rdenes de roduccidén
. A ( 1 { )

1 = — /3 L

“Tiem p o

DISCRETA R
‘ccidn

tiem pos especificos defprwodu

ase e‘n

g‘r'é'r'n‘a:cién de cantidades
1 I —C

Tiem po
REPETITIVA

Figura 17: Flujo de manufactura discreta Vs. Flujo de manufactura repetitiva
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coMm P,’RARAC,ION,ENTRE MANUFACTURA DISCRETA Y
‘ ‘ REPETITIVA ,
-~ DISCRETA . Lislindn . REPETITIVA .

e El mismo producto realizado

: por periodos largos detiem'por

e=:- LFo'séproductos cam blan

- frecu ntemente 0 : :

e 'La produccnon est'\ restrmglda'- “l*s.""Planeacid6n por pernodo de

“is .o atlotes o tiem po

-:‘Varlanles en la se . Rutas de produccion sxmples
~centros de- traba_;o “ "Los componentes son
colocados a la linea sin.
referencia a una orden en

~w.especifico -

. Confirmaciones basadas en

: periodos

.- son ulmacenados
. ”Conflrmiaclones de
operacio

« “TE costo’stde producclon L
'-basaglo en-la- orden i . Costos acumulados

E Figufa 18: Caracteristicas de la manufactura discreta Vs. Caracteristicas de la manufactura

repetitiva

Tlplcamente la producc10n discreta se realiza con érdenes de produccion, es el cambio

.d;

.

frecuente: de,uh _pp ductoa otro, Cada producto esta elaborado:

ldualmente y en lotes

  d‘eﬁnid_ézsy's'ij_s":cos,tos sta cél'cmadosﬂcon base en la orden de produccion (Figura: ,7.y'1‘8).

elytarﬁéﬁo del lote no es

én,’en este tlpo de manufa_ tura las cantidades totales

en pﬁeriodids:,de‘ efnados es la forma de control (Figura 17 y 18).

* La manufactura discreta cuenta con la definicién de varios centros de trabajo por los

cUale's'el,bfquctdﬁnal pasa en su manufactura, el orden de estos centros de trabajo esta

~ definido ° n la ruta que en algunos casos es compleja, ademas productos semi -
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terminados pueden ser almacenados para un acabado final: que en especifico desee el

cliente. .

cdhﬁfrmaclonesde operaciones terminadas contienen menor detalle.
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5.d.ii. Kanban

TARJETA DE KANBAN

Latarjeta muestra .. ... - Material: 0000123
* Quees prodUCIdO - Cantidad: 100 unidades

3 roﬂdu01do |+ Operador: 10

pI"O’VVdLICIdO . Fuente de la demanda:
Operacidén 8 :

« Locacion: Planta 1 Imea 2
« Contenedor :Canasta

- Dondee:
- Como es producido
« Donde es entregado

» Como es transportado

Figura 19: Kanban

La sefial de disparo para la entrega de kanban puede provenir delé fuente de la

demanda al env:ar una tarjeta (Flgura 19) a la fuente de abastecnmlento la tarjeta describe

"ere para un periodo de tiempo, en

el centro de traba

cuanto un contenedo esta vacno el proceso de camblo es iniciado.
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L_? fL‘!éinfe decab.,asﬁe,clmlento,pi.!éde“\!:é:sfar:éh’i&of?‘é ‘parte de pl;bce‘so éffp‘fbdu’ccic')n.

con un proveedor;externo:o-de*un almaceén,’ demanda’ puede ‘ser amortlguada por un

contenedor de paso, enlio que el contenedor original-regresalleno:

oroduccio6 trolado por si mismo, este auto

a La.‘impr'e'sién de farjetas de kanban se ’ejebUt’a directamente desde el sistema, el

SIstema genera de manera automatica el disefio del codlgo de barras que a de contener

toda Ia mformac:on requerlda
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La fuente de abastemmlento puede estar en otraparte fdel~proceso deproducc;on

con- un proveedor externo o:de-un almacen a‘demanda’puede ser amomguada por un

' conten’edor'd’e"pa"so n lo que el contenedor original regresa’lleno

significa que el stock es reducndo (los reque mlentos son dlsparados en el momento en

que el matenal es usado y no antes)

Una ventaJa de kanban es que la mformacwn de reabastecnmlento es transmitida a

v Ios almacenes de forma automatlca sando n:scanne -para el codlgo de barras de la

f,t_arj»eta_';dve kanb‘an, en lakcual §ge'

rido, es mantenido ahi en

ion de materiales, y en cambio el

toda la lnformamon requenda “
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 5.c.ili Principio de empuje y de jale

COMPARACION DE LOS PRINCIPIO DE EMPUJE Y DE JALE

“|'controlconvencional de producion (EMPUJA R
R k [ Controt |

[ Compras IRAequerimient(( . Planeacion ¥ control de la producidn
-
Informacién ¥y control

Almacen ; » [ Materia prima —I_—"LProduclo final
- SovowrTT W

L Controlde producion KANBAN (JALAR) J

[control | len [contral |
(Conuol]l _ lleno W M ateria prima 1———"»{ Producto final ,
Ir\lmaccn l.%t’a:r—r—uzr I
B e — oo im 1]
-¢ ] LT
Vacio Y?c’o : uiEs mit

Figura 20: Comparacién d rl‘v‘n,c'iibios

En la produccién__trad’ ions ‘P_kj las cantidades a producir son

das de los materiales que son

" calculadas al nivel de.p
| realizar el calculo de la lista de
materiales, en éste ‘procedimiento el sistema calcula las cantidades a producir con la

intenci'Qn'_;c‘iveZCUbri’r;’Ios;tah'iaﬁos del lote (Figura 20)."

Kanban ‘no usa este efecto de empu;ar la produccnon por los niveles altos de

planeamon Kanban lo que hace es que los mater'alesi usados son llamados desde la

.- fuente de Ia demanda (al mvel de produccuon) donde son requendos a esto se le llama el

"pnnc:plo de Jalar la p‘roduccqon,(Fqgura 20), cuando ,un'c;ontenedor esta vacio la sefial de

Kanban es generada sto_hace que la fuente de la demanda llame a los requerimientos

que se encuentran en la fuente de abastecimiento.
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5.d.iv. Comparacuon ‘:e"n'fre MRP y Kanban

’<,ddMPﬁAkAcuﬁqENTRENHUVYKANBANf

MRP R B T KANBAN

‘~,i‘ii"Control de reabastecnmlento a
v corto plazo : .
+ _Basado en la dem anda

Instrumentos de planeacién
Planeacién de requerlmxentos

. acorto y largo plazo | 1 B
Y §o P 21 l<° Manejado por evento (vacno
Basado en fechas e lleno)
Explosion de materiales C « Control decentrahzado de stock
Lotes - Metodo simple de organizacién
Planeacidn centralizada ) « 'Cantidad de producnon = o

requerimietos

Principio de empuje ’ + Entregas directas a la fuente de
: la demanda

» Principio de jalar

Control centralizado de stock

Figura 21;:’C§rﬁpéraci6n entre MRP y Kanban

Las ventajas que presenta el’Kanban son (Figura 21):

e Esuna forma snmpllf'cada de control de producciodn, el reabastecimiento de Ia

‘prodruccmn“ eé de control proplo

o Las actnwdades de acarreo son dlsmlnwdas

. i’fEIA matenal es colocado dlrectamente en la linea de produccién, esto
'snmphfca el manejo.

) Reduccién de niveles de stock

e Mejores tiempos entrega

Para usar, efectivamente Kanban las siguientes condiciones se deben cumplir:
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. La fuente 'de abasteC|mlento 'fdebe‘"‘estar hsta para entregar materlal de
manera raplda.y en:lotes equenos -

'nlveles altos de,stock'en la linea.:

Por otro lado el MRP es la solucnon en los sugunentes casos“' 5

. ;Cuand,‘ofsea‘ e ano un proceso de planeacnon en la produccnon

ecesndad de contemplar un honzonte de produccuon a

al' sean ‘encaminados ‘a una

En Q,e.hékal:no se puede habla‘r*de;que,e'lj:Kévﬁl’Séh:sea' fﬁe}or que el MRP,lo que se
debe de tomar en cuenta son'las condiciones bajo las cuales se ha ‘deyﬁ'pr,Qd\vu,c}ir'ﬂiciéht‘ro dvé

la empresa.




CONCLUSIONES

os damos cuenta de que los sistemas
todo el funcionamiento del area de

eas e Ia orgamzacnon dando una nueva vision

i “de como se estaban hacnendo las cosas y de como se pueden llegar a desarrollar.
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Tomando como referencia lo antes dicho vale la_pena hacer notar que las combinaciones

.con ‘las queSe*puédé ‘manejar un sistema ERP. son muchas plica para'la mayoria de las

lementos para su‘implantacion'y operacién como el

e capacitacion y profesional actual con’el que se cuenta dentro de

las empresas, una experiencia traumatica tanto para-el empresario como

_para los profesionales que laboren con él.
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Torrian'db ‘como referencia lo antes dicho véle,-la‘. pena . hacer. notar qu’erlasc‘ombmabiéhes

-son muchas uyl-'gai_‘pjlli"c'::ar :paray Ié”‘m'arydria';fde~Vlas

“sean infalibles.

lementos para su implantacién y operacién como el

retorno de inversion, el nivel de capacitacion y profesional actual con el que se cuenta dentro de

Ina“experiencia traumatica tanto para el-empresario como

para Ibs.profes_lyonalve‘s_qL‘le,labor"gan gon"él;j# o
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