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INTRODUCCION 



I N T R o D u e e I o N 

En Hexico y en los paises en proceso de 

desarrollo, existe una estructura industrial cuya 

inteeración puede ser deficiente, o bien, responder con 

eficiencia a la demanda del mercado interno de cada pals, o 

a su correspondiente demanda intenaclonal. 

medida, 

El éxito de una compañia depender& en gran 

de su hab~lidad para mantenerse en un balance 

adecuado dentro de sus principales objetivos, como son: 

Servicio al cliente, logrando evitar faltantes, 

Minima inversibn en inventario. 

Mejorar la productividad reduciendo: costos de 

expeditacibn, costos de almacenamiento, mano de obra 

directa, tiempo extra ... etc. 

Para lograr todo lo anterior, es necesaria una 

excelente organizacibn, un control basado en decisiones y 

un sistema de informacibn confiable y puntual. 

Puede afirmarse que en los óltimos tiempos se ha 

dado una gran atencibn al desarrollo de metodos destinados 

a ayudar a quien toma las decisiones en el establecimiento 

de niveles óptimos de inventario (como ya se señaló, uno de 
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los objetivos principales de una empresa). La razón de que 

se haya dado una mayor atencibn a los inventarios es que, 

para muchas empresas, esa cifra es la partida mayor que 

aparece del lado del activo en los balances. 

De acuerdo a la ecuación de la Prueba Acida: 

P. ACIDA ACTIVO CIRCULANTE - INVENTARIOS ) / PASIVO 

A CORTO PLAZO. 

donde el activo circulante es aquel que puede ser 

convertido a efectivo en un plazo menor a un año y el 

pasivo a corto plazo las deudas contraidas con terceros que 

deben ser pagadas en un plazo similar, existen dos formas 

de incrementar dicha liquidez: reducir el denominador 

disminuyendo las cuentas por pagar, o bien aumentando el 

numerador procurando que el inventario que se resta al 

activo circulante sea el menor posible. 

Por otra parte, los problemas de inventario 

relacionados con cantidades en existencia muy pequeñas o 

demasiado grandes, pueden ser causa del fracaso de los 

negocios. 

articulo 

resultado 

Si un fabricante deja de tener existencias de un 

critico de inventario, esto podrla dar por 

paros en la produccibn. AdemAs, el comprador 

espera que la empresa tenga en existencia el articulo que 

necesita¡ si no hay existencias de algun articulo cuando el 

cliente cree que debe haberlas, dicha industria puede 
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cliente cree que debe haberlas, dicha industria puede 

perder un cliente, no sólo para ese articulo, sino para 

otros muchos en el futuro. 

Es por todo ello, que este trabajo tiene como 

objetivo el anAlieis para la implantacibn de un Sistema de 

Planeacbn de Requerimientos de Materiales por 

computadora en una industria farmac~utica, que le permita 

disminuir su nivel de inventarios, sin afectar por ello el 

servicio al cliente. 

El trabajo se encuentra dividido básicamente en 

5 etapas: 

Descripción 

anAlisis de 

internacional 

de la Industria.- Donde se realiza un 

la industria farmacéutica 

y nacional, resaltando la 

a nivel 

importancia 

socio-industrial que reviste. 

Diagnóstico de la Empresa.- Donde se muestra la 

situación anterior y problemática que prevalecia en la 

industria, y que ¡eneró la necesidad de implantar un 

nuevo sistema de Planeación de Requerimientos de 

Materiales. 

Ruta de Implantación del Sistema.- Que constituye la 

parte primordial del estudio, y donde se describen las 

fases de implantacibn del nuevo sistema. 
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Análisis de Riesgos y Beneficios de la ImplantaciQn.­

Donde se evalóan por una parte, los posibles riesgos a 

que se somete l_a empresa con la implantación de un 

sistema de planeaci6n de este tipo, y por otra, se 

analizan los numerosos beneficios a obtenerse. 

Caso práctico.- Donde se muestra la información que serA 

suministrada por el nuevo sistema implantado, y con la 

que se cumplirbn los objetivos del presente trabajo. 



CAPITULO 1 

ANALISIS DE LA INDUSTRIA FARMACEUTICA 



C A P I T U L O 

ANALISIS DE LA INDUSTRIA FARMACEUTICA 

1.1 ANALISIS DE LA INDUSTRIA FARMACEUTICA INTERNACIONAL. 

Los cinco paises mAs grandes en productos de 

fArmacos en el mundo son: 

Alemania 

Suiza 

Francia 

Estados Unidos 

Inglaterra 

Entre los principales grupos multlnacionalee se 

pueden mencionar: Bristol, Cyba Geygy, Abbot, Roche, Wyeth­

Vales, Syntex, Up John, Mead-J, Lilly, Boehringer-lngelhaim 

entre otros, todos ellos pertenecientes a los paises arriba 

mencionados. 

Dichas corporaciones transnacionales concentran 

en sus manos a nivel mundial, las ventas globales de 

fármacos y materiales de curación. 

Segdn un informe de la Organización Mundial de la 

Salud, en 1989 la producción total de fármacos en el mundo 
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fue en un 88% realizada por paises altamente desarrollados 

y 86lo un 12% de la producción de medicamentos correspondió 

a pa!Ses del Tercer Mundo, distribuido en Latinoamérica, 

Africa y Asia. 

Al mismo tiempo, hay un abismo en la demanda de 

estos mismos fArmacos, pues mientrae la mayor parte de la 

población mundial vive en paises subdesarrollados, las 

naciones poderosas consumen el 85% de la producción total 

de medicamentos en el mundo. SegUn cita el mismo informe de 

la Organizacibn Mundial de la Salud, solo se satisfacen las 

necesidades de consumo de los paises subdesarrollados en un 

15%. En consecuencia, este desigual desarrollo crea una 

mayor dependencia desde el punto de vista cient!f ico en los 

paises en vias de desarrollo. De 110 naciones en vlas de 

desarrollo, sblo 10 cuentan con plantas industriales 

adecuadas para la elaboración de medicamentos, 

investicacibn y volümenes de produccibn, mientras que 50 

pai~ea tienen eblo plantas de elaboraci6n y el resto 

simplemente se reduce a importar productos terminados. 

En promedio, un medicamento requiere de 5 a 20 

años de investigaci6n y desarrollo antes de ser lanzado al 

mercado de consumo, y sólo una sustancia de entre 5,000 que 

han sido probadas, llega a convertirse en instrumento de la 

medicina. En todo el mundo, se esthn investigando alrededor 
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de 120 1 000 compuestos, de los cuales sblo 15 llegaran a ser 

medicamentos. Cada 10 años, Unicamente el 40% de las 

medicinas existentes queda vigente; el 60% restante es 

sustituido por nuevos fármacos mAs eficaces. El ciclo de 

vida de los nuevos medicamentos e~ cada dia má.s corto. La 

vigencia de un producto a nivel mundial es de 10 años como 

m&ximo. Esto significa qu~ el 80% de los medicamentos que 

3e utilizarAn en el año 2000 a~n no se han inventado. 

Finalmente, cabe mencionar que el valor 

aproximado que invierte un laboratorio en investigacibn y 

desarrollo de un nuevo medicamento es de 100 millones de 

d6lares. 

1.2 ANALISIS DE LA INDUSTRIA FARHACEUTICA EN l1EXICO 

Hablando en terminas generales, la balanza 

comercial de la industria farmac~utica en México, tuvo un 

déficit de 75 millones de dblares durante 1989. 

Se utilizaron 225 millones de dólares en créditos 

de importacibn y tan eblo se realizb una exportacibn de 159 

millones de dblares. 

En el mercado interno en 1989, la venta de 

productos farmaceuticos alcanzb la cifra de 286 millones de 

dblares, de la cual 218 millones de dblares 
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correspondieron al sector püblico. 

Por lo que se refiere al proceso de distribución 

de medicamentos, este es muy complejo, sin embargo, en las 

zonas urbanas de nuestro pais, este servicio es eficiente y 

rApido. En todo el territorio de la Repñblica, existen poco 

maa de 24,000 farmacias. 

La industria farmaceutica ofrece empleo a 49,000 

personas de las cuales el 67% trabaja en laboratorios 

nacionales de fArmacos; el 43% restante se encuentra 

incluido en el personal cientifico y operativo de las 

compafi!as multinacionales. 

Los precios de los medicamentos de mayor uso, 

aumentaron en un 300% durante 1987. Dicho incremento fue 

mayor al aumento del aalario mínimo de dicho año. 

De cada medicamento que sale al mercado de 

consumo, se invierte de un 20 a un 23% en el material de 

fabricación; por mano de obra se ga~ta en.tre un 24 y un 27% 

del valor de venta del medicamento¡ de un 14 a un 16% se 

dedica a la investieaci6n y desarrollo; de entre un 5 y 6% 

ae destina a Kastos de publicidad y comercialización. Los 

coetoe de venta est&n calculados en un 11%; por impuestos 

se pasan aproximadamente un 16%. Asi, la ganancia bruta del 
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producto es de un 5 a un 8%, mismo que es pagado por el 

distruibuidor, lo cual completa el costo total del 100% y 

al consumidor final le corresponde pagar entre un 35 y un 

40% mas, que constituye la ganancia de los intermediarios y 

distribuidores. 

Con objeto de poder visualizar cuAl es la 

eituacibn de la Industria Farmaceutica en México, el 

an&lisis se centrar& en el Mercado Etico (aquel destinado a 

medicamentos para el ser humano) abarcado los dos a~pectos 

primordiales del miamo: el mercado en valores y el mercado 

en unidades. 

~gQ ~.- La industria farmaceutica cuenta con un 

campo de acción muy importante que es el mercado ético, 

orientado a la fabricación de medicamentos destinados al 

ser humano. 

8ituaci6n 

valores. 

A continuación, se describe brevemente la 

de dicho mercado en términos de unidades y 

- Unidades: En 1983 el crecimiento anual promedio del 

mercado farmaceutico btico en unidades, fue de 10.7X. En 

1984 se retrajo en +2% y en 1985 mostró un decremento del 

orden da -0.5%. 
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En 1986 moetr6 una pequeña recuperación y creció 

en un 3%. Esta tendencia positiva se incrementó 

diciembre de 1987 crecib un 12%. Sin embargo, en 

y en 

1988 

volvió a mostrar una baja en la venta, y las cifras 

muestran un crecimeinto de 0% sobre el mismo periodo del 

año anterior. En 1989 vuelve a mostrar una baja de -3.4%. 

Esta situación se ve reflejada en la Fig. 1.2.1 y en las 

~iauientes tablas donde aparecen las principales 

compa~ias en unidades del mercado (Fig. 1.2.2) y los 

principales productos en unidades (Fig. 1.2.3). 

- Valoree: La situacibn en valores muestra un crecimiento 

co~tinuado 

aumentos de 

en los dltimos cinco años, 

precio que la industria 

obtenido como una eetratagia para 

reflejo de 

farmacéutica 

mantener 

los 

ha 

la 

competitividad en un pais con un alto indice de inflación 

a pesar de los planes de choque) y también para 

subeanar en parte, la baja en unidades. Eato se refleja 

en las cifras del mercado al periodo acumulado de 1968, 

cuando el crecimiento en valores fue de un 117% con 

prActicamente las mismas unidades del año anterior. Esto 

se puede apreciar en las siguientes grAf icas donde 

aparecen las principales compañias en valores (Fig. 

1.2.4) y loa principales productos en valores (Fig. 

1.2.5). 
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Flg. 1.2.1 Crecimiento en Unidades 
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Dada la situaci6n critica del pais, reflejada en 

una reducción considerable del poder adquisitivo pese a los 

ajustes de salarios de emergencia y a los nuevos planes de 

choque, no se prevee una recuperacibn de la venta en 

unidades, estimandose que habrS un decremento de entre un 

2% b 3%. 

En las Figuras 1.2.6 y 1.2.7 se pueden observar 

las principales compañias en recetas y los principales 

productos en recetas respectivamente, en un periodo que 

abarca de 1987 a 1989. 

Para los próximos años, esta situación podrá 

revertirse en la medida que el Estado aumente la cobertura 

de l"a poblacibn con Seguridad Social. 

Asi, debido a la rapidez con que los precios se 

puede volver obsoletos,a pesar de las medidas adoptadas a 

consecuencia de la rector!a del Estado sobre la economia 

nacional y dada la situación actual de crisis socio­

ecooómica que afronta el pala, se hace imperativo que las 

empresas implementen metodos que hagan mAs RENTABLES los 

resultados operativos, y por ende, que incrementen la 

productividad y velocidad de respuesta de la empresa a los 

constantes cambios del entorno que la rodea. 
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1.3 SITUACION DE LA INDUSTRIA EN ESTUDIO. 

El Laboratorio en estudio se aonstituy6 en el año 

de 1954, y se introdujo al mercado nacional en 1955. 

Inicialmente la empresa contaba con 11 empleados 

y 18 agentes propagandistas medicoe. En 1968 la compañia 

comienza a mostrar un notable desarrollo. 

En un principio, ónicamentee se elaboraba un 

producto, posteriormente se comenzaron a fabricar dos más. 

Fue con estos tres productos con los que la empresa se dio 

a conocer en el mercado nacional. En la actualidad, se 

producen alrededor de 42 productos, que se presentan en 

todas y cada una de las diferentes formas farmaceuticas, 

haciendo un total de 122 presentaciones. 

En 1973, se inauguraron las nuevas instalaciones 

que aün ee utilizan en la actualidad, y que estan 

consideradas entre las principales de A.merica Latina debido 

a eu moderno equipo, la avanzada técnica da que disponen y 

a las estrictas medidas de seguiridad existentes. 

Finalmente, en 1980, estos laboratorios 

anteriormente nacionales, se consolidan con una compañia 

alemana, pasando a formar una divisibn de la misma. 
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E8to con.sti tuye en forma somera, una historioa de 

la fundaci6n y crecimiento de la compañia. A continuación 

se muestra eu situación actual en el mercado de nuestro 

pais, tomando los parámetro:s má.s importantes a 

considerar, como son : unidades y valores. 

En 1987 este Laboratorio termin6 con una 

participacibn de 2.62 del mercado ético en unidadeo. En 

1966 ou participacibn aumentb en 2.96. 

En valores, de una particiapaci6n de 2.31 en 

1987, paa6 a 2.47 en 1988. 

En ambos casos, unidades y valore!!, el 

crecimiento fue mayor que el del mercado: en unidades 

creció 12.4% (el mercado 5%) y en valores creció 115.4% 

cuando el mercado sólo lo hizo en 94.4%. 

Dada esta tendencia, se prevea que la empresa 

pase a ocupar mejores lucares en la clasificacibn por 

unidades y valores durante los prbximos años. 

Por Ultimo, en lo referente a prescripciones, el 

laboratorio ocupaba en 1987 el sexto lugar, manteniendo 

actualmente el mismo aunque con una participacibn menor 

(2.45%). 
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Esto constituye un estudio somero, pero que 

mueatra la situacibn que prevalece en la empresa bajo 

estudio en los principales aspectos a considerar. 

1.4 INSUMOS. 

No existe un paia realmente autosuf iciente en 

materias primas y tecnoloa!a. Los cinco palees más 

importantes dentro de la industria farmact!iutica, como ya se 

mencionaron: Alemania, Suiza, Francia, Estados Unidos e 

Inalaterra, necesitan de la importación de medicamentos y 

materias primas en aleun grado. 

En Latinoamérica solo tres paises producen 

materias primas: Mexico, Ar•entina y Brasil. 

El 52~ de las materias primas que se utilizan en 

Hexico son de origen nacional. 

~xico autosuficiente en un 98.4~ de 

medicamentos terminados. 

Nuestro pala importa sulfamida~, penicilinas y 

alcaloideo de Alemania Federal. De loe Eetadoe Unido• ee 

compran ampicilinas, hormonas, antibibticos y plasmas 

humanos. Suiza vende a M~xico alcoholes, vitaminas y 

eritromioinae. Otroe medicamentos diversos eon comprados en 
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Inalaterra y Francia principalmente. 

Por supuesto la industria en estudio no 

constituye una excepcibn. De todas las materia5 primas 

utilizadas, el 40~ son importadas y el 60% restante, son de 

fabricacibn nacional y provienen de algunos de los 87 

laboratorios que en México producen materias primas para la 

fabricaci6n de medicamentos. 

1.5 COMPETITIVIDAD. 

En México el Area f armac~utica estA intearada por 

compañias pertenecientes a grandes empresas trasnacionales 

cuyas matrices se localizan en Europa y Estados Unidos 

principalmente. 

Entre estas compañias, existen 10 que son lideres 

en valores, como puede observarse en la Fig. 1.2.2, que en 

1987 representaron en conjunto el 30% del mercado mexicano, 

y que en 19BB bajaron su participación al 2B.5%. Todas 

ellas con excepcibn de Syntex, perdieron participacibn en 

el mismo periodo. En unidades (Fia. 1.2.3) las 10 compañias 

lideres mantuvieron eu participacibn conjunta en 34. 4% )' 

aunque aleunae perdieron, otrae eanaron participacibn. 

Dentro de eete marco, la empresa en estudio, tuvo 
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una actuación destacada: En valores aument.6 su 

participaci6n de 2.31% a 2.46% y en unidades tambien creci6 

de 2.82~ a 2.96%. En este dltimo rengloón, muestra el 

segundo mejor indice de crecimiento con 12.4%. 

Por lo que se refiere a las compañias lideres en 

prescripciones, las die~ primeras compañ1as representaron 

el 27.9% en 1966. 

1.6 MERCADO 

La industria farmacéutica cuenta con dos arandes 

mercados, el mercado internacional (o exterior) y el 

mercado nacional. 

Dentro del mercado exterior, Hexico exporta 

principalmente: analg~sicos, antidianeicos, laxantes, 

cremas, antiestaminicos y sedantes. El principal mercado 

internacional de estos productos de exportación mexicanos 

se encuentra en Centroambrica y el Caribe. 

En cuanto al mercado nacional, puede afirmarse 

que eete ee concentra en lae grandee ciudadee del pala, 

como son el DF, Monterrey y Guadalajara, y·en menor t~rmino 

en el resto del inteior de la Repbblica. 

Ahora bien, el mercado eapecifico de la induatria 
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bajo anblieis, est& conformado por las siguientes clases 

terapétuticae: antigripales, analgesicos, antiespasmódicos, 

expectorantes y anticonceptivos que representan el 94% de 

lae ventas de la compañia en valorea. 

Este mercado representa una venta de 48,347 

millones de pesos y 147.7 millones de unidades, en las 

cuales la empresa con sus productos, tiene una 

participacibn de 14.7% y 12.8% respectivamente. 

Dentro del mercado especifico en unidades, 

existen clases terapeuticas que muestran tendencia positiva 

respecto a años 

'anticonceptivos 

anteriores: analgésicos creció 

8~, antiespasmódicos con analgésico 

16%, 

6%, 

mientras que otras clases decrecen: expectorantes -10% y 

broncodilatadoree -1%. 

Analizando el mercado especifico en valores, 

puede observarse que este crece mas del 100% con respecto 

a 1987 mientrae que los productos de la empresa crecieron 

98% . 



CAPITULO 11 

DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA 



C A P I T U L O II 

D I A G N O S T I C O DE L A E M P R E S A 

2.1 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL. 

Con objeto de poder determinar las A reas 

involucradas al implantar el sistema MRP, es necesario 

conocer la estructura general de la empresa. A continuación 

ee muestra un organigrama, asi como una breve descripcibn 

de 1cada una de las divisiones que lo integran: 

DIRECTOR 
DIVISIONAL 

PRESIDENTE Y DIRECTOR 
GENERAL 

DIRECTOR 
ADH. Y FINANZAS 

DIRECTOR 
DE PLANTA 

DIRECTOR 
REL. INDUST. 

-La Dirección Divisional comprende las siguientes Areas: 

Ventas Reeionales 

Ventas Locales 

Investigación Cientlfica 

Administracion de Ventas 

Personal 

Arte y Publicidad 



-La DirecciOn Divisional de Administración y Finanzas, estA 

integrada por tres direcciones, que a su vez cuentan con 

diversas 8.reas: 

+Dirección Administrativa: 

lnformatica 

Contabilidad 

Planeaci6n Financiera 

+ JU.u¡¡i;:iQn li~ l:llllitlalu: 

Compras y Abastecimientos 

Importaciones y Exportaciones 

+Direc¡¡ibn lil! Eil1ll~lll!.: 

Caja General 

Crédito y Cobranza 

Control de Pasivos 

Planeacibn del Flujo de Efectivo 

Contraloria 

-La Direc16n de Planta estA intearada por las si&uientes 

!ireas: 

Ingenieria y Mantenimiento 

Produccibn 

Control de Calidad 

Control de Planta 

Planeacibn de la Produccibn 
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-La Direcci6n de Relaciones Industriales, que se compone de 

las siguientes AreAs: 

Recursos Humanos 

Admi_niotración de Personal 

Servicioe 

De todas estas Direcciones mencionadas, son 

dos las que intervendr8n directamente en la implantaci6n 

del sistema: la Direccibn Administrativa en su brea de 

Inform&tica y la Dirección de Planta con las Areas de 

Planeacion de la Produccion y Control de Planta. 

Es esta Ultima dirección, sin embargo, la que 

desarrollar! la función mAs importante. Por ello, es 

interesante conocer mAs a fondo la organización de la 

misma. 

Para tal fin, se muestra a continuación, el 

oraaniarama de la Direccibn de Planta, con todas las 

aerencias que la componen, y que se convertirAn en usuarias 

del nuevo Sistema. 

Resulta también importante aclarar que se incluye 

en el organigrama a la Gerencia de Control de Planta, la 

cual, como se verh posteriormente, ser& creada como la 
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responsable de la implantación, ya que el L!der del 

Proyecto, serA el gerente de la misma y deberá tener la 

autoridad suficiente para.tomar las decisiones pertinentes 

para la correcta implantación. 

DIRECCION DE PLANTA 

GCIA. 
PRODUC. 

JEFAT. 
PRODUC. 

ING. 
INDUST. 

2.2 SISTEMA ANTERIOR 

GCIA. 
C. CALIDAD 

JEFAT. 
C. QUIMICO 

GCIA. 
PLANEA. 

JEFAT. 
PROGRAH. 

GCIA. 
ING. 

JEFAT 
HTO. 

Con objeto de poder determin'ar las causas que originaron la 

necesidad de implantar un nuevo Sistema de Planeación y 

Control de Manufactura, y por ende, de Planeacibn de 

Requerimientos de Materiales, es necesario conocer la 

situación que prevalecia en la empresa, asi como los 

problemas que se suscitaron. 

Como ya se mencionó anteriormente, en los ~ltimos 

años el uso de la computadora en el Area de producción se 



generalizó 

incluyendo 

a tal grado, 

la que se 
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que la mayoría de 

e:studia, cuentan 

las empresas, 

con paquetes 

desarrollado:s por empresas de sistemas, para tal fin. 

Se hablaré aqui de los módulos implantados en la 

industria, los cuales formaban parte de un Sistema Integral 

conocido mediante las siglas PICS (Production and Inventory 

Control System) que fue desarrollado por IBM de Mexico, con 

el propbsito de PLANEAR Y CONTROLAR las labores en fabrica, 

producción, compras, inventarios y costos. 

A pesar de que este sistema fue ideado para 

abarcar todoe los aspectos que deben controlarse con 

re:specto a la producción, Unicamente fueron instalados tres 

módulos, quedando sin implantar aquellos que abarcaban las 

4reas de compra:s y costos. 

Los módulos de que constaba el sistema PICS, eran 

los si¡ruiente!I: 

- Módulo BOMP 

- Módulo IRP 

- Módulo SLAC 

- Módulo de Control de Compras 

- Módulo de Costos 
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A continuación, se describen los tres módulos que 

fueron implantados, como ya se mencionO. Al final de la 

descripcibn de cada uno de ellos, se presenta un diagrama 

de flujo, donde puede observarse el procedimiento y la 

operacibn de los departamentos involucrados en el uso del 

sistema. Cada módulo, a su vez, estaba constituido por un 

conjunto de programas encaminados a cubrir una fase 

especifica. 

2.2.1 MODULO BOMP.- (Bill of Material Processor), estaba 

orientado a la creacibn, mantenimiento y reorganizacibn de 

archivos maestros que eran utilizados en todas las 

etapas del sistema. Dichos archivos eran: Archivo de Partes 

y Archivo de Estructuras. 

El m6dulo BOHP era un programa producto elaborado 

para la creación, mantenimiento y empleo de un sistema de 

información centralizado para el área de manufactura. 

Inclu!a programas que permit!an la creación, mantenimiento 

y reorganización de los archivos de partes, estructuras, 

rutas de fabricación y centros de trabajo, aunque tambien 

incluia el proceso de recuperación de información para ser 

utilizada en fAbrica. 

Asi, con un sistema centralizado de información 

como era este, se evitaba la duplicidad en la informaci6n 

en las diferentes &reas de trabajo. 
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La descripci6n del proceso del m6dulo BOMP, se 

puede dividir en tres fases: la fase de creaci6n, la de 

mantenimiento y la de recuperacibn de informacibn. 

2.2.1.1 FASE DE CREACION DE ARCHIVOS.- Esta etapa 

correspondia propiamente al inicio del sistema, y 

constituia la labor mAs trascendental, ya que era en ella 

donde se establecian las bases, politicas y parámetros, que 

reairian durante la aplicación. 

El 

inf ormacibn 

primer paso consistia en 

que deber1a almacenarse en 

analizar la 

cada archivo. 

Posteriormente, se inicib la recopilacibn de datos. 

Veamos brevemente los archivos con que se contaba: 

- Lista de Partes.- Esta lista contenta todas y cada una de 

las diferentes partes involucradas en la fabricacibn, 

como materias primas, materiales de empaque, sub-

ensambles (semi-terminados) y productos terminados 1 

plaemando los datos necesarios de control y descripcibn. 

- Eetructurae de Fabricacibn.- Equivalentes a las fbrmulas 

de preparaeibn eetablecidae para cada producto. En ellas, 

ee debian anotar todos los componentes neceearios para la 

elabornci6n de cada producto, indicando las cantidades 

que debian intervenir por unidad, marcando los diferentes 



-32-

niveles que contenian. 

2.2.1.2 FASE DE MANTENIMIENTO.- Era en esta fase donde se 

actuali~aba la informacibn contenida en los archivos de 

partes y estructuras. 

La importancia del establecimiento d~ un adecuado 

sistema de control para el mantenimiento de archivos, es de 

suma importancia, ya que existen datos que repercuten 

directamente en otras etapas de aplicacibn y pueden 

originar decisiones equivocadas, no sblo en este sistema, 

sino en cualquiera semejante. 

Por tanto, se hacia necesario dar mantenimiento a 

los archivos, cuando se presentaba una situación 'de 

informacibn que aUn no estaba contemplada en dichos 

archivos. Podian elaborar.ea movimientos de altas al 

archivo, bajas y cambios en los datos existentes. 

2.2.1.3 FASE DE RECUPERACION DE INFORMACION.- Una vez 

creados los archivos, ln información que ellos contenian, 

debia ser plasmada en reportee que se convertian en 

herramienta b&eica para la empresa. 

Se tenia la opción, en este módulo, de emitir 

directorios completos de archivos, o bien, obtener listados 
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de implosiones y explosiones de materiales. 

En una explosi6n de materiales, se muestran todos 

loe elementos componentes de una parte especifica, en sus 

diferentes niveles informando asimismo, las catidades que 

se necesitan de cada uno para producirla. Estos valores 

debian cambiar, de acuerdo con la cantidad a explosionar. 

La implosión consiste en determinar en que 

productos o sub-ensambles interviene un componente y en qu~ 

proporcibn. 

Tanto para explosiones como para implosiones, se 

contaba con 3 formas de presentación: 

- Simple.- Donde se mostraba una estructura abarcando 

dnicamente los componentes que se encontraban en ese 

nivel. 

- Indentada.- En ella aparecian todos los componentes de un 

producto, abarcando los diferentes niveles. 

- Explosión Sumarizada.- Relacionaba tambi~n todos los 

componentes de un producto, pero sumarizando aquellos que 

aparecian ropetidos en los diferentes niveles. 

A continuación, (Fig. 2.2.1 ), so muestra un 

dia¡rama de flujo representativo del módulo descrito. 
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n!NIE~JnlEM!O 

m~tuoa 

Flt. 2.2.t Proouo de "1nttnhd1nto d1 1rohJvo1. 
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Fito a.a.1 Proouo d1 "antenl,,ltnto dt arohlvOI. 
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2.2.2 MODULO IRP.- (Inventory and Requirements Planning). 

Este m6dulo contemplaba la planeaci6n de requerimientos 

partir de productos terminados, sugiriendo tanto las 

brdenea que debian colocarse en planta, como aquellas que 

se debian turnar a proveedores para el surtido de partes 

de compra necesarias para la producción. Al plasmar esas 

suaerencias, se determinaba el periodo en el cual se debian 

colocar las brdenes, tomando en consideracibn los tiempos 

de entrega. 

Tambi~n en e ate módulo se abarcaba la 

actualizaci6n de los inventarios necesaria para afectar 

tanto existencias, como cantidades apartadas, lo que 

repercutia en la eeneracibn de requerimientos. 

Adicionalmente, indicaba las condicionen de 

excepcibn encontradas durante el proceso de ¡eneracibn de 

requerimientos, eeto es, que brdenae debian eer 

adelantadae, diferidas, o bien, canceladas. 

El módulo IRP (Planeación de Requerimiento8 y 

Control de Inventarios), era también un programa producto 

orientado a dar respuesta a las continuas interrogantes de 

la Dirección de Planta con respecto a: 

- QuA materialee, sub-ensambles y productos se requerian. 
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- Cuáles de esos elementos deb!an fabricarse y cuAlee 

comprarse. 

- Qué cantidades debian ser ordenadas. 

- CuAndo debian eer colocada~ las órdenes para que todoe 

aquellos elementos necesarios para cubrir algun 

requerimiento estuvieran en el momento oportuno. 

Además de lo anterior. eatl~facis la necesidad de 

contar con información oportuna acerca del estado de loe 

inventarios y deteminar asi los puntos con anomalias que 

pudiesen llevar a una falta de exi~tencia, o bien, a una 

sobre-inversión. 

Para lograr esto, el sistema proporcionaba, por 

una parte, la actualización de loe inventarios en todos sus 

nivele~, abarcando existencia y cantidad comprometida, y 

por otrat la planeaciOn de requerimientos de partes a 

producir y comprar en base a pron6eticoa de necesidades a 

nivel de producto terminado. 

Brindaba un reporte en el que aparec!an las 

brdeneB que el 5lstema sugeria colocar en una fecha 

determinada de calendario de taller, partiendo de los 

pronósticos originales, pero tomando en cuenta ciertos 

aepecto~ que loe podian modificar comO: exiatencia en 

almac~n, ~rdene5 colocadas con anterioridad, minimo a 



-D-

producir o a comprar, mUltiplo de orden y m8ximo a 

ordenar. Una ve~ obtenido el requerimiento neto, lo 

defasaba a un periodo de tiempo anterior a fin de 

el plazo de entre~a. 

cubrir 

En base a lo anterior, se puede hablar de dos 

fasee diferentes en este m6dulo: 

2.2.2.1 FASE DE PLANEACION.- Esta etapa tenia su inicio en 

el departamento de mercadotecnia , donde se elaboraban los 

pronósticos de ventas. En base a estos estimados, se daba 

mantenimiento al archivo de requerimientos brutos¡ 

posteriormente se efectuaba la generacibn de 

requerimientos, que a su vez, constaba de loa siguientes 

pasos: 

2.2.2.1.1 CALCULO DE REQUERIMIENTOS NETOS.- Este paso 

determinaba las partes que debian ser planeadas para 

producirse o comprarse. El c8lculo de Requerimientos Netos 

se llevaba a cabo nivel por nivel de las estructuras, 

comenzando por el más alto, es decir, loe productos 

terminados. El neto disponible era aplicado a partir del 

requerimiento bruto del primer periodo. Si era menor que 

~ate, se determinaba la diferencia que conatituia el 

requerimiento temporal. Si el neto disponible era mayor que 

el requerimiento bruto del primer periodo, la diferencia se 

aplicaba al ae•undo y el proceso se repetia hasta que no se 



pudiera cubrir ninguno. Si el neto disponible era menor que 

la cantidad comprometida, la diferencia era ~umada al 

primer periodo de requerimiento9 brutos. Finalmente, las 

6rdenes abiertas eran aplicadas a los requerimientos, 

siauiendo la lógica anterior. 

2.2.2.1.2 DETERMINACION DE ORDENES PLANEADAS.- Aqui, los 

requerimiento~ netos determinadoe previamente, ori•inaban 

una orden por separado para cada periodo que contuviera 

alcun valor. 

2.2.2.1.3 CALCULO DE DEFASAMIENTOS - En este paso, las 

brdenes planeada9, creadas a partir de los requerimiento9, 

eran defasadas a un periodo de tiempo anterior, en base al 

tiempo de entrega, 

2.2.2.1.4 COLOCACION DE REQUERIMIENTOS BRUTOS EN LOS 

COMPONENTES.- Una vez obtenidas las brddnes planeadas de 

cada parte a un nivel, eran movidas hacia los campos de 

requerimientos brutos de loe componentes reepectivo~, donde 

se multiplicaban por la cantidad por ensamble que aparecia 

en el registro de estructuras. El resultado era sumado a 

los requerimientos brutos almacenados en el reeistro del 

componente. Este almacenamiento se efectuaba de acuerdo a 

la fecha de taller, y todo el proceso se repetia ha8ta 

cubrir todos los niveles. 
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Terminado este proceso, se obten!a un reporte de 

aeneracibn de requerimientos, 

aueerenciae a ordenar. 

donde se plasmaban laa 

2.2.2.2 FASE DE EJECUCION.- Es en esta fase donde se 

determinaba una parte de los elementos necesarios para el 

buen funcionamiento de la planeación de órdenes. 

El primer paso consistia en cargar y validar 

todas las transacciones involucradas en el sistema, las que 

tenian como fuente de origen, por una parte, los diferentes 

almacenes establecidos (Materia Prima, Material de Envase, 

Producto Terminado), y por otra, el departamento de ventas 

en relación a pedidos y devoluciones. 

Una vez contando con estas transacciones, se 

procedia a la actualizacibn de existencias en dos etapas: 

la primera cubriendo los productos terminados y la segunda, 

loe dem&e materiales. 

Finalmente, mencionemos loe archivos involucrados 

en este mbdulo: 

a) Maestro de Partes 

b) Maestro de Estructuras 

e) Archivo de Requerimientos Brutos 
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d) Archivo de Excepciones 

e) Archivo de Transacciones 

Como puede observarse, los dos primeros archivos 

eran los mismos que se manejaban en el mbdulo BOMP ya 

descrito anteriormente. Esto tiene como consecuencia, que 

un error en ellos, inevitablemente repercutirla en este 

mbdulo (Fie. 2.2.2). 

2.2.3 MODULO SLAC.- (Shop Loadine and Control). Este 

mbdulo tenla como finalidad proporcionar a la empresa los 

elementos necesarios que le permitieran estar al tanto de 

las actividades que se realizaban en el Area productiva, 

planeando careas de trabajo, liberando brdenes de 

produccion y 

requerimientos, 

compras en base a la generacibn de 

permitiendo estar al corriente ·de la 

situación, avance o retraso de dichas órdenes. En resumen, 

oonetitu!a una herramienta de control para la planta. 

Sin embareo, a pesar de que el panorama era 

amplio, ablo se tenla cubierta la fase de liberacibn y 

eeauimiento de ordenes. 

órdenes 

El sistema permitia realizar la liberación de las 

revisando la disponibilidad en inventarios¡ 

brindaba información acerca de los materiales faltantes, y 
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FIN 

FJr. a.a.a. DJarrMa d• 1Jant101Ón de r••uerhiil1nta1, 
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podia dividir 6rdenes 1 permitia darlee mantenimiento y las 

eliminaba cuando eran terminadas o canceladas. 

etapas: 

2.2.3.1 

Des pues 

El proceso del mbdulo SLAC ae dividia en cuatro 

FASE DE LIBERACION DE ORDENES DE PRODUCCION.-

de haberse elaborado la generacibn de 

requerimientoe 1 el departamento de planeacibn decidia las 

brdenes que debian trabajarse durante el mes, ya fueran de 

compra o de manufactura. Para dicho fin, se notificaba al 

Centro de Procesamiento de Datoa cual era el ~eriodo que 

debia considerar para efectuar la liberacibn. Con eata 

informacibn ae procedia a la extraccibn de todaa aquellas 

Ordenes planeadas por el sistema 1 que se encontraban dentro 

de la fecha fijada como limite superior. 

Como resultado de esta rutina, eran creados dos 

archivos: 1) el archivo de brdenes de compra extraidae, que 

proporcionaba un informe denominado "brdenee de compra por 

confirmar" y que servia como baae para que fueran colocadas 

las Ordenes correspondientes a proveedores, y 2) el archivo 

de 6rd~nee de fabrieaci6n, que se empleaba para el proceso 

de apartado de componentes¡ en ~ate, se verificaba en cada 

reaistro si habia suficiente existencia de cada uno de loe 

componentes de un producto. Al terminar de revisar todos 

los componentes de una orden, se arababan loa reaistros 
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correspondientes que servirian ya fuera para la liberación 

de Ordenes o para el reporte de faltantes. A continuación, 

se procedia a la emisión de órdenes liberadas, las cuales 

eran turnadas a la planta para ser elaboradas en su 

oportunidad. Asimismo, se adicionaban al archivo de brdenes 

de produccibn pendientes de surtir. 

Terminada la liberación, se emitia el informe de 

materiales faltantes, donde se detallaban aquellas órdenes 

que no pudieran emitirse por falta de existencia. Todo el 

proceso descrito se puede observar en la Fig. 2.2.3. 

2.2.3.2 FASE DE MANTENIMIENTO.- Mediante esta fase, el 

departamento de planeación tenia la oportunidad de corregir 

la cantidad o fecha de cualquier orden abierta; cancelar y 

elaborar las modificaciones necesarias reeultantes de un 

proceso de división, a fin de actualizar el maestro de 

partes y el sumario de brdenee. 

2.2.3.3 ELIMINACION DE LAS ORDENES TERMINADAS .- Eote 

proceso se realizaba tomando como base tanto las brdenes de 

produccibn que eran reportadas como terminadas, asi como 

las entradas al almacen de la mercancia solicitada a 

proveedores. En base a la fecha de taller y a la cantidad, 

se realizaba la eliminacibn de Ordenes en el sumario de 

brdenea. 
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INICIO 

Ftr. 2.2,3 Llbtraotón dt Órd1n11 dt Mnuhotura. 
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Flv. a.a.3 Llbtraoión dt ÓrdtnH dt "anuhotura, 
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FJv. 2.2,3 Llbtr10Jón d1 &rd1nt1 dt rt1nulaotur1. 
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Flv. a.a.3 LlbtraolÓn dt Órdtnu dt f'\anutaotura. 
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2.2.3.4 PROCESO DE ORDENES DE COMPRA.- El 

departamento de planeacibn determinaba, en baee al reporte 

de generación de requerimientos, las cantidades que se 

debian comprar y la fecha de colocación, turnando a compras 

dichas necesidades (Fig. 2.2.4). 

2.3 PROBLEMATICA 

Una vez analizado en qu~ conaistia el sistema 

anterior para la Planeacibn y el Control de Manufactura, se 

puede proceder a determinar las causas que oriainaron 

anomalias en el sistema y que finalmente, lo condujeron a 

ser prActicamente inoperable en la empresa. 

Los problemas serAn expuestos en el siguiente orden: 

1.- Mbdulo BOMP 

2.- Mbdulo IRP 

3.- Generación de Requerimientos 

2.3.1 MODULO BOMP.- Como se pudo observar en el inciso 

anterior, este mbdulo constituis la base de datos y 

contenia la mayor parte de la informacibn que alimentaba al 

resto del sistema; por tanto, fallas contenidas en los 

datos de los archivos del mismo, repercut1an ampliamente en 

los procesos subsiguientes, y por supuesto en el mbdulo 
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Fl9, 1,2.4 Llbtraolón dt Órdtnu dt ºº"pra, 
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fl1. a.a.4 Llbtr101&n de Srd1n11 dt ºº"pra. 
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IRP. 

2.3.1.l ARCHIVO DE PARTES.- Se comenzar! por analizar los 

conceptos contenidoe en el Archivo Maestro de Partee, el 

que adelec!a de numerosos problemas. 

2.3.1.1.1 CODIGO DE LA PARTE.- Cada material o producto 

terminado se encontraba identificado por un c6diao formado 

por 6 di&itoe. Cada uno de los digitos debla representar 

una informacibn que ayudara a identificar el tipo de 

articulo, su procedencia y su uso; sin embarao, ~ato no ee 

oumpl!a, y por tanto, se hacia prioritario elaborar nuevas 

baaea de codificación. 

2.3.1.1.2 TIEMPOS DE ENTREGA PARA PARTES DE COMPRA Y 

PRODUCCION.-Mediante estos tiempos se determinaba en qub 

fecha de taller debla ser colocada una orden. Uno de loe 

problemas con que contaba el sistema de planeaci6n, era la 

falta de exactitud en loe tiempos de entre&a para partea de 

compra, ocasionando con ello que la información 

propocionada por el mbdulo IRP no fuera confiable. 

2.3.1.1.3 MODIFICADORES DE LA CANTIDAD A ORDENAR.- Estos 

eran el minimo, 

las cantidades 

multiplo y m&ximo, 

a ordenar durante 

requerimientos de IRP. 

y servian para ajustar 

la generacibn de 
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El mAximo jamas ee utiliz6, y por lo que 

concern!a a los materiales de compra, no ten!an incorporada 

la información eobre m!nimo y mdltiplo, lo que dificultaba 

la tarea de los departamentos de Planeaci6n y Compras. 

2.3.1.2 ARCHIVO MAESTRO DE ESTRUCTURAS.- Procedamos ahora a 

evaluar el Archivo Maestro de Estructuras. En este archivo 

se reaistraban las distitnas partee componentes de cada 

producto, a cada nivel de elaboración. 

2.3.1.2.1 ACTUALIZACION DE LAS ESTRUCTURAS.- De acuerdo a 

datos recabados, se llegó a la conclusión de que no se 

efectuaban revisiones periódicas de las estructuras, por lo 

que la colocaci6n de requerimientos brutos en los 

componentes elaborada por IRP era inexacta. 

2.3.1.2.2 AJUSTE AL MAESTRO DE PARTES.-El maestro de 

partes conten!a muchos articules que no pertenec!an a 

estructura alauna, por lo que dnicamente ocupaban un 

espacio innecesario en el sistema. 

2.3.1.2.3 AJUSTE AL ARCHIVO DE PARTES DE FABRICACION QUE 

DABAN SERVICIO AL DEPARTAMENTO DE COSTOS.- En el Centro de 

Procesamiento de Datos, exist!an dos archivos que 

controlaban el inventario de partee de fabricacibn: 
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-El Archivo Maestro de Partes, expuel!lto ¡ra con 

anterioridad. 

-El Archivo de Materiales de Fabricación, que 

proporcionaba informacibn al Departamento de Costos. 

Ambos archivos, sin embar¡o, no estaban 

perfectamente coordinados. Se logrb detectar que en el 

Archivo Maeetro de Materiales de Fabricacibn, existian 

materiales obsoletos que no se encontraban en el Maestro de 

Partes. Asimismo, se encontró que la denominación de un 

mismo producto diferia muchas veces entre uno y otro. 

2.3.2 MODULO IRP.- Revisando la operación y flujo de 

lnformacibn que se originaba en los almacenes, se detectb 

que uno de los principales problemas que afectaba al 

sistema era la inexactitud que mostraban los inventarios. 

Uno de los almacenee que mayorel!I problemas 

presentaba, era el de producto terminado, principalmente en 

la fase de facturacibn, ya que la emieibn de facturae no 

coincidla con la fecha de surtido correspondiente. Por lo 

tanto, la información contable referente a inventarios no 

corre8pondia a la realidad fisica. Veamos mas a fondo 

alaunos de e9t09 problemas: 

Al momento de emitir una factura, el programa 
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vigente no consultaba el nivel de inventarios, lo que 

originaba saldos contables negarivos, y ten!an que ser 

ajustados mediante una cancelacibn de factura. 

Las constantes demoras en la facturacibn de 

ventas de exportacibn, hacia que se mostraran existencias 

elevadas, lo que ocasionaba que el sistema propusiera 

menores cantidades de lotes a fabricar e incluso la 

posibilidad de no fabricar en los periodos subsiguientes. 

Asi 1 al momento de facturarse, los productos de exportacibn 

podian estar faltantes. 

Loo movimientos de entrada de productos 

terminados al almacen 1 se producian media~te un documento, 

sin embargo, los movimientos f isicos se informaban al 

sistema 46 horas despu~s haciendo una vez m&s, que la 

informacibn contable no se encontrara coordinada con la 

realidad fioica. 

Por lo referente a: entradas de 

reacondicionamiento, ajuste al inventario por recuento 

ciclico, 

(debido 

entradas para ajustar inventarios ne¡ativos 

a que se facturaba sin consulta previa a 

inventarios), todos esto5 movimientos se lnformttban al 

sistema con bastante atraso, distorsionando también la 

informacibn sobre inventarios. 
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Problemas muy similares ocurr!an en todos los 

almacenes, ocasionando 1 como ya se mencionb, que los 

inventarios JamAs estuvieran actualizados. 

2.3.3 GENERACION DE REQUERIMIENTOS.- Procedamos ahora a 

analizar la etapa correspondiente a la Generacibn de 

Requerimientos. Cabe aclarar que no se contaba con un 

modelo de inventario planeado, por lo que los parámetros 

correspondientes a control de inventarios en el sistema, no 

se encontraban correctamente definidos. De ésto se deduce 

que se carecia completamente de politicas acerca de: 

a)Niveles de Inventario (a través de la medicibn de los 

mismos). 

b)Cantidades Optimas a Pedir. 

c)Tiempos de Entrega. 

todo ello, basado en la premisa de otorgar un nivel de 

eervicio eficiente. 

Esto resultó ser un problema critico, ya que se 

contaba con un sistema de planeación por computadora, pero 

jam8s se desarrollaron los métodos que permitieran 

controlar no ~blo la produccibn, sino también los 

inventarios. 
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Por otra parte, en la generación de 

requerimientos, jam8s se analizaba el reporte de anomallas, 

el cual proporcionaba, mediante una clave, el indicador ya 

fuera de adelantar, diferir o bien cancelar las órdenes 

liberadas, siendo esta la funcibn del control de la 

generacibn. 

Consecuencia de todo lo anterior, fue que la 

mezcla de inventario era cabtica. 

Otro problema que contribuyó a agravar ma~ la 

situacibn, fue el flujo de informacibn. Como puede 

observarse en los diagramas de flujo moetrados en el inciso 

anterior, toda la información era procesada a trav~s del 

Centro de Procesamiento de Datos, con lo cual las funciones 

se centralizaban, impidiendo que las personas responsables 

de cada Area, pudieran alimentar datos al sistema. Para 

ofrecer una idea más clara, y a manera de conclusión de 

toda la problemática, se pueden observar las siguientes 

eraficas y tablas. 

En la Fig. 2.3.1 ae puede observar el nivel de 

servicio, durante el último año en que se utillzb el 

sistema PICS, 

como ''A''• 

aproximadamente 

correspondiente a los productos clasificados 

esto es, aquellos que representaban 

el 80% de las utilidades de la compañia, 
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comparado contra el nivel de servicio global. Puede 

constatarse que este siempre permaneciO por debajo del 

objetivo preliminar (96%) descendiendo en algunos meses 

incluso al 53%. 

En la Fig. 2.3.2 se muestra el nivel de producto 

terminado durante un periodo correspondiente a un año y 7 

meses, donde puede observarse que el nivel oscila alrededor 

del minimo absoluto, alcanzando ónicamente durante un mes 

el promedio recomendable. Esto puede parecer bueno, si se 

considera que el costo del producto terminado es el m&s 

elevado, sin embargo, tal situacibn ocasionO serios 

problemas en el Nivel de Servicio. 

En la Fig. 2.3.3 se presenta el comparativo entre 

el nivel de servicio y el nivel de inventarios, donde se 

observa claramente la estrecha relación de uno con otro. 

Puede afirmarse que la eituacibn de los inventarios 

encontraba sin control, siendo las existencias de productos 

terminados demasiado bajas, y las de materia prima, 

demasiado altas, lo que repercutia en una alta inversibn en 

inventarios y un bajo nivel de servicio. 

Finalmente 1 podemos observar en la Fig. 2.3.4 la 

mezcla de inventarios de materia prima (que constituye el 

m!s elevado de loe materiales en cuanto a costo se refiere) 

durante dos meses. Dentro del rango establecido, ünicamente 
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aparecen cerca del 34%. El resto en su mayoria (61%) ee 

encuentra arriba del mSximo, lo que ocasionb los 

inventarios tan elevados observados en la tabla anterior. 

Asi, con este panorama de la situación de la 

empresa se puede afirmar 1 sin lugar a dudas, que la 

compañia sufrió serias fallas de implantac.i6n del sistema 

PICS para la Planeación y Control de Manufactura lo que, 

aunado a la falta de administración de inventarios, dio por 

resultado que el sistema fuera calificado como inadecuado. 

2.4 POSIBLES SOLUCIONES 

Ante la probl~mAtica existente, era necesario 

tomar acciones correctivas inmediatamente. Para ello, se 

debian proponer soluciones que permitieran a la empresa 

cumplir con la estrategia determinada como prioritaria, 

esto es, la definicibn de requerimientoe de la empresa. En 

esta etapa deben participar tanto el Director General como 

lo~ Directores y Gerentee Funcionales (esto es, en cascada) 

y consta de dos pasos principales: 

A) Objetivos de la Empresa: 

- Defensa de lo alcanzado, esto es, mantener el lugar 

obtenido. 
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- Aumento de la participacibn del mercado. 

- Lograr una mayor penetraci6n en el mismo. 

- Introducir nuevos prodúctos. 

- Obtener una consolidación continua. 

- Mantener un crecimiento cualitativo sobre un crecimiento 

cuantitativo. 

B) Soluciones: 

Esto es, aplicaciones que resuelvan los problemas y ayuden 

a cumplir los objetivos anteriores, y para ello existen dos 

posibles caminos: 

- Tratar de corregir las anomalias existentes. 

- Implantar correctamente un nuevo sistema, mas 

actualizado y eficiente. 

Intentar subsanar la falla de implantación 

resultaba una opción poco pr8ctica. Se determinó entonces, 

elegir la segunda alternativa. Sin embargo, se hacia 

necesario aplicar una solucibn a corto plazo, que 

permitiera elevar el deteriorado nivel de servicio, y que 

combinada con la instalación de una nuevo sistema, a 

mediano plazo, constituyeran la soluci6n 6ptima. 

El primer paso consisti6 en retornar a un sistema 

manual de planeaci6n 1 eliminando completameñte el uso del 
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sistema PICS. Los requerimientos se comenzaron a elaborar 

en base a Punto de Reorden y los inventarios se controlaron 

a través de kardex, en forma manual. 

Antes de proseguir, resulta interesante resaltar 

algunas de las principales caracteristicas de este tipo de 

métodos, aunque no se pretende con ello elaborar una 

comparación entre punto de reorden y HRP, sino simplemente 

mostrar sus bases teóricas y funcionamiento. 

2.4.1 SISTEMA DE CANTIDAD FIJA DE REORDEN.- Este sistema 

se basa en un punto de pedido P, como un control de nivel 

de inventarios para colocar pedidos por alguna cantidad 

predeterminada Q. La determinación de Q se puede basar en 

cualquiera de las fórmulas de cantidad Optima apropiadas a 

la situaci6n. Los inventarios de contingencia o seguridad 

se determinan fijando niveles de riesgo y calculando la 

demanda mSxima durante un tiempo de entrega igual a la 

demanda máxima menos la demanda media. El punto de pedido P 

se calcula, ya sea para tiempos de entr~ga constante3 o 

variables, multiplicando la demanda por el tiempo de 

entrega y eumándole un inventario de seguridad. 

p DEMANDA X TIEMPO DE ENTREGA + INVENTARIO DE 

SEGURIDAD 
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La operaciOn del sistema de pedido de cantidad 

fija de reorden depende del mantenimiento de un registro de 

inventarios perpetuos de alguna clase, de forma que cuando 

los inventarios en existencia bajan al punto de pedido P, 

se procede a reponer las existencias. Sin embargo, en la 

práctica, el sistema se utiliza ~nicamente cuando la 

cantidad en disponible mas la cantidad pedida quedan por 

debajo del nivel de reorden. 

Cuando se ha puesto en marcha un sistema de este 

tipo, la accibn usual consiste en preparar un pedido para 

reabastecimiento del tamaño predeterminado Q. Pero la 

revisión periódica de los requerimientos es tambien parte 

intesral del sietema y constituye uno de loe parAmetros 

importantes que definen el grado de control que pueda 

resultar. Si el periodo de revi8i6n de requerimientoe 8e 

reduce, ee mejorarA la eeneibilidad del eistema a 108 

cambice de demanda. Para mayor claridad, se puede observar 

el mbtodo en la Fia. 2.4.1. 

2.4.2 SISTEMA DE CICLO FIJO DE REORDEN.- La diferencia 

fundamental entre el Sistema de Ciclo FijQ de Reorden y el 

de Cantidad Fija de Reorden, radica en que en el primero, 

ee colocan pedidos de tamaño variable mediante un ciclo 

peri6dico, mientras que con el segundo, se colocan pedidos 

de tamaño fijo, mediante un ciclo de duración variable. 
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En este sistema, se utiliza un "periodo de 

revisibn" 1 

periodo de 

determinan 

Que es la cantidad econbmica, dividida entre un 

consumo. Dichos periodos de revisibn se 

ordinariamente para todos los productos 

existentes. Otro parámetro importante en este sistema, es 

la determinación del nivel mdximo del inventario en 

existencia y pedido. La exactitud del sistema de 

informacibn, requiere de un conteo o una verificacibn de 

efectivos. Al igual que en el sistema anterior. hay una 

revisión periódica de los requerimientos, que puede 

originar cambios, tanto en el periodo de revisión, como en 

el nivel mAximo, en respuesta a cambios de demanda. Por 

ejemplo, un aumento en ésta, hará que se formulen pedidos 

mayores. Por tanto, los cambios en la demanda astan bajo 

vigilancia constante, lo que puede provocar que se pida mAs 

de los que exige el sistema de control. 

Para comprender mejor este sistema, se puede 

obeervar la Fig. 2.4.2. 

Cuando se hacen comparaciones entre los dos 

enfoques de control de inventarios, es posible suministrar 

un control más estrecho y frecuente sorbre los inventarios 

con el método de Ciclo Fijo, ya que con este sistema, los 

inventarios tendrán que revisarse con bastante frecuencia, 

por lo que se recomienda para controlar articules criticas 
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de inventario de gran valor¡ sin embargo, a pesar de que el 

sistema de Cantidad Fija se utiliza para articulos de bajo 

costo y mediano valor, en nuestro caso particular, se 

utilizará para todos los articules, el sistema de Ciclo 

Fijo, lo que permitirá controlar estrechamente todos los 

productos y manejar un solo sistema de control de 

inventarios. 

Sin embargo, un sistema de información de este 

tipo, ocasiona que se creen, para cada centro de trabajo, 

archivos propios de datos, lo que origina frecuentemente 

duplicidad en la información, y, al no permitir un sistema 

centralizado de dicha información, evita que los usuarios 

puedan contar con datos actualizados al instante, adem8s de 

representar un atraso considerable, ya que el Sistema de 

Punto de Reorden, intenta aseaurar una disponibilidad 

continua de materiales para cumplir con cualquier demanda 

desconocida, sin contar con un Plan Maestro de Producción. 

A pesar de todo lo anterior, constituye una buena 

solución a corto plazo, 

Servicio de la empresa, 

observarse. 

si se pretende elevar el Nivel de 

tan deteriorado, como ha podido 
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CONSIDERACIONES PRELIMINARES DE IHPLANTACION 

Una vez instalado el Sistema de Punto de Reorden, 

es necesario seleccionar e implantar el nuevo Sistema de 

Planeación, Administración y Control de Manufactura. 

En el mercado se ofrecen móltiples y variados 

sistemas, y con el objeto de poder realizar la seleccibn 

del sistema mAs adecuado. es conveniente realizar un 

an&lisis de las diversas opciones. 

A continuación se describen brevemente tres 

sistemas que pueden ser considerados como los mAs adecuados 

para los fines de la empresa. 

3.1 SIMA - Sistema Integral de Manufactura. 

,Con este sistema, se pueden controlar desde las 

órdenes de compra de las partes componentes del articulo, 

hasta la salida del almacen de los productos terminados. 

EstA compuesto por seis módulos integrados, y su operación 

es bastante sencilla. En cada módulo existen opciones de: 

mantenimiento, consulta y reportes. A su vez, cada m6dulo 

funciona de manera independiente o en forma interactiva. 
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Los módulos de aste sistema son: 

- Inventarios. 

- Estructuras. 

- Ordenes de Compra. 

- Plan Maestro de Produccibn. 

- Ord6nes de Trabajo. 

- Plan de Requerimientos de Materiales. 

El sistema SIMA es un programa que corre en 

microcomputadoras, fAcil de usar y no requiere un staff 

especializado para su correcto funcionamiento. Su costo es 

el m~s bajo. 

3.2 HMS.- Materials Management (Control y Administración 

de Materialee). 

Su objetivo es el de minimizar la inversión del 

inventario mientras se maximiza el servicio al cliente, 

optimizando los niveles de producción. Este sistema, basado 

en las 6rdenes de trabajo, es ideal para un fabricante que 

produce articules estándar que incluyen varios niveles de 

fabricación, siendo flexible para aplicarse a una amplia 

variedad de ambientes de manufactura. 

HP Materiala Management consta de once mbdulos 
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funcionales: 

- Partes y Listas de Materiales. 

- Rutas y Centros de Trabajo. 

- Registro de Ordenes de Fabricación. 

- Plan Maestro "de Produccibn. 

- Planeacibn de Recursos Criticas. 

- Seguimiento de Ordenes de Compra. 

- Administración de Inventarios. 

- Entradas y Salidas de Materiales. 

- Control de Ordenes de Trabajo. 

- Costeo EstAndar de Productos. 

- Planeación de Requerimientos de Materiales. 

Para usuarios que deben controlar más 

estrictamente sus productos (como es el caso de nuestra 

industria farmacéutica) existe la opción de control de 

lotes. 

3.3 MAPICS.- Sistemas de Información para la Contabilidad 

de Manufactura y Control de la Produccibn. 

Tiene como principales objetivos, los siguientes: 

- Reducción de Inventario y Mano de Obra. 

- Mejorar el Nivel de Servicio a Clientes, evitando 

faltante~, entregas tiempo y mejor cumplimiento de 
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compromisos. 

- Mejorar la productividad, reduciendo: costos de 

expeditacibn, costos de almacenamiento, mano de obra 

directa, tiempo extra. 

- Conocer el margen de utilidad. 

Consta de ocho m6dulos: 

- Administracibn de Datos del Producto. 

- Manejo de Inventarios. 

- Planeación de Requerimientos de Materiales. 

- Control de la Producción y Costos. 

- Planeación de Requerimientos de Capacidad. 

- Compras. 

- Pronósticos. 

- Plan Maestro de la Producción. 

El sistema MAPICS integra todas las areas y 

proporciona soporte a todos los niveles. 

En la Fig. 3.3.1 aparece una relación de los 

principales aspectos a considerar en la elecci6n de un 

sistema de este tipo. 

De todo esto se puede concluir que el sistema 

SIMA puede ser descartado, ya que su capacidad re~ulta muy 
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limitada para las necesidades de la empresa. 

Los sistemas MMS y MAPICS resultan ser muy 

similares y prActicamente reportan las mismas ventajas, sin 

embargo, si se analiza el punto de vista de capacidad, se 

observa que la industria en estudio es una compañia 

trasnacional que maneja dos divisiones, y por tanto, 

requiere de un sistema que le permita abarcar todas las 

necesidades y requerimientos que ello implica. Por otra 

parte, la empresa ya cuenta con el sistema IBM y gran parte 

de la infraestructura necesaria para implantar MAPICS ya 

existe, pues fue utilizada en el sistema PICS, por lo que 

la inverai6n se reduce notablemente. Asi, a pesar de que el 

objetivo principal no es realizar un estudio para 

seleccionar el sistema bptimo, sino el implantar un Sistema 

de Planeaci6n de Requerimientos de Materiales, resulta 

importante establecer las premisas anteriores y resaltar el 

hecho de que el ~istema seleccionado es MAPICS. 

3.4 PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES. 

El sistema MAPICS esta integrado por los 

siguientes mbdulos: 

A) DE INFORMACION Y/O DESCRIPCION: 

- Archivo Maestro de Partes 
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- Archivo de Balance del Producto 

- Estructura del Producto 

- Rutas y Centros de Trabajo 

B) DE PLANEACION: 

- MRP (Plneaci6n de Requerimientos de Materiales) 

- CRP (Planeación de Requerimientos de Capacidad) 

- MPS (Plan Maestro de Producción) 

C) DE CONTROL: 

- IM (Control de Inventarios) 

- PCC (Control de la Produccibn y Costos) 

- Control de Produccibn en Proceso 

- Control de Ordenes de Compra 

Para que un módulo de MRP funcione, es 

indispensable que se encuentren funcionando los módulos PDM 

o Base de Datos e IM o Administracibn de Inventarios. Si 

alguno de estos dos mbdulos no se ecuenLra funcionando 

correctamente, el mbdulo MRP no podrb ser implantado. 

3.5 FUNCIONES PRINCIPALES DE MRP. 

La planeaci6n de Requerimientos de Materiales, se 
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basa en la elahoraciOn de un Programa Maestro, el cual guia 

todo el proceso de planeación de materiales y en el que se 

determinan los articules finales o productos terminados. El 

Programa Maestro es, rnAs que un reflejo de los pronósticos 

de demanda futura, un pronóstico de lo que se producirá. 

Por tal motivo, todas las demandas de materiales para el 

proceso de producci6n deben estar incluidas en el plan 

maestro. 

En este sistema, toda la información histórica y 

estadistica no tiene ningún significado, ya que las 

condiciones de la demanda varian y por tanto, s6lo toma 

importancia el Programa Maestro para la planeaci6n de los 

inventarios de materia prima y producto terminado. 

El sistema MRP proporciona órdenes de compra de 

materiales, asi como 6rdenes de trabajo para la planta. En 

las órdenes de trabajo o producción, se determinan todas 

las partes de que consta un producto, asi como el n~mero de 

partes para un nUmero determinado de produccibn, 

previamente definido. Las partes constituyentes del 

producto terminado, pueden ser el resultado de una compra o 

bien de un ensamble o una manufactura, de tal manera que en 

el listado que se produce del sistema MRP, se concentran 

tanto los p1·ocesos que dan origen a una o varias piezas, 
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como el listado de partes que constituye el producto 

terminado. A esta descripción de partes del producto se le 

denomina explosi6n de partes. 

Al efectuar el Programa Maestro, se debe tener en 

consideracibn que: 

MATERIAL EN INVENTARIO + MATERIAL EN PROCESO + MATERIAL 

REQUERIDO EN COMPRA= MATERIAL PARA LA PRODUCC!ON. 

Para tal efecto, se necesita que los Liempos de 

entrega de los materiales requeridos se conozcan, para 

poder considerar los tiempos criticas mínimos que se pueden 

tener para no parar el proceso por falta oportuna de 

materialee o tener inventarioa crecidos en forma 

inadecuada. Esta es una caracter!stica muy imporLante del 

sistema MRP; cada parte comp~nente del producto deber~ eer 

conseguida, ya sea manufacturada o comprada, con una 

anticipación tal, que en el momento de ser requerida se 

encuentre disponible. Asi, los tiempos de manufactura, de 

compra o de procesos previos deberAn estar incluidos en el 

plan maestro. 

Las principales funciones de un sistema HRP son: 

* INVENTARIOS: - Ordenar la Parte Correcta. 
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- Ordenar la Cantidad Correcta. 

- Ordenar en el Momento Correcto. 

- Ordenar 

Entrega. 

con la Fecha Correcta de 

- Mantener la Fecha de Entrega como 

Valida. 

- Una Carga Completa, Exacta y Valida. 

- Un Horizonte Adecuado para Visualizar 

Cargas. 

3.6 CARACTERISTICAS DE MRP. 

Como principales caracter!sticas se pueden 

mencionar: 

* Sistema Regenerativo.- Antes de comenzar a explicar qu~ 

es un sistema regenerativo, es necesario aclarar lo que 

entiende por "corrida" en un sistema MRP. Al utilizar el 

t~rmino de corrida, nos referimos al proceso que consta de 

las siguientes fases: 

1) PlaneaciOn de Requerimientos en base a la explosión de 

materiales. 

2) Actualización de Archivos. 
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Se dice que una corrida es de tipo regenerativo, 

cuando se realiza la explosibn completa de requerimientos a 

partir del Programa Maestro de Producci6n 1 tomando cada uno 

de los productos que lo integran. Siendo asi, los 

requerimientos brutos y netos de todos los articulas en 

inventario son recalculados y el programa de Ordenes 

planeadas es generado. 

Este tipo de corrida es muy recomendable cuando 

se trata del inicio de algltn periodo de tiempo de 

planeaci6n. 

* Sistema a Cambio Neto.- Este minimiza el enfoque de la 

planeacibn de requerimientos explotando sblo una parte del 

Programa Maestro y únicamente aquellos componentes que 

tuvieron modificación en la información de planeación o 

inventarios. 

Una de las ventajas que tiene este sistema con 

respecto al anterior, es que permite corridas mhs 

frecuentes, aunque limita el volümen de la informacibn 

generada. 

Es recomendable utilizarlo en etapas intermedias 

del periodo de planeaciOn, donde no es tan importante que 

se actualicen todos los registros. 
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* AsignaciOn de Materiales.- Cuando una orden pasa de ser 

planeada a ser liberada (esto es, al Area de producción}, 

las cantidades requeridas de sus componentes son asignadas 

a la orden¡ de lo contrario, habr8 componentes en 

existencia que no estar8n disponibles, lo que ocasionara 

que se generen requerimientos distorsionados de 

componentes. 

* Implosión de Requerimientos.- Esta caracteristica del 

sistema MRP proporciona la capacidad de conocer las fuentes 

que originaron los requerimientos. Esto puede ser Util para 

resolver problemas de faltantes en materiales ya sea 

modificando las órdenes planeadas (fechas o cantidades) o 

modificando el Programa Maestro de Producción. 

3.7 LOGICA DE MRP. 

Con el objeto de poder demostrar cómo funciona un 

sistema de este tipo, se desarrollar~ el siguiente ejemplo: 

Tomando como base un producto A, a continuacibn 

se muestra la lista de materiales (estructura) que lo 

conforma: 
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A 
' ~~·~-' ' 

1'c 1's 
' ~-·~-' ' ' ' 2 C 1 D 

Como puede observarse, el producto A se forma de 

2 sub-ensambles B y e en cantidades de y 

respectivamente; a su vez, el sub-ensamble B se compone de 

2 partes C y 1 D. 

Si observamos con detalle las siguientes tablas, 

veremos el proceso que sigue MRP para calcular, finalmente, 

las órdenes que deben ser liberadas para cubrir los 

requerimientos del producto terminado A. 

Como ya se ha mencionado, MRP programa brdenes 

para satisfacer los requerimientos y mantener fechas de 

entrega vélidas, tratando de satisfacer los requerimientos 

cambiantes reduciendo faltantes y minimiZando el exceso de 

inventarios. Esto lo logra activando, atrasando o 

cancelando órdenes ya existentes, o bien, planeando nuevas 

órdenes. (Fig. 3.7.1 parte superior). 

El ~rimar paso dentro de la lógica de MRP 

consiste en calcular y acumular los requerimientos brutos, 

una vez que se ha efectuado la explosión de las listas de 

11 
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materiales. Esto puede observarse claramente en la parte 

inferior de la Fig. 3.7.1. 

Una vez calculados los requerimientos brutos, MRP 

obtiene las existencias proyectadas, lo que permite 

identificar los faltantes expresados como existencias 

negativas en la Fig. 3.7.2. 

Como tercer paso, MRP sugiere la reprogramación 

de Ordenes ya lanzadas (liberadas), y/o planea nuevas 

órdenes, con el pror~sito de eliminar los faltantes, y que 

los requerimientos puedan ser cubiertos en su totalidad. 

(Fig. 3.7.3). 

Se debe entender que para elaborar toda esta 

serie de cblculoa para obtener el QUE, CUANTO Y CUANDO, MRP 

deberA consultar en la Base de Datos los tamaños de lotes 1 

los tiempos de entrega y demAs información necesaria. He 

ah1 la importancia de la Base de Datos para el buen 

funcionamiento del sistema, aunque este aspecto se 

e~tudiarB con mayor detenimiento en el siguiente capitulo, 

en la parte correspondiente a la implantacibn de la Base de 

Datos, la cual deberB ser lo mBs veraz posible. 

A continuación se enlistan la serie de pasos 

desarrollados en la planeación de requerimientos. Dichos 



A 

B 

l 2 

REQUERlnlEHTOS 
lB 

ORDEHES 
lB 10 

PERIODOS DE llEnPo 

3 4 

IB lB 

1 6 

lB 16 

AC;;UAR' 
CAHCELAR 

PASO NO. 1 

PERIODO& DE !IEnPO 

1 
EXl&!EHC. l 2 3 4 1 

PROGRAnA nAESTRO 16 11 11 

1 
EXPLOTAR LISIAS DE nATERIALES 

REQUERJnlEH!OS BRUTOS IB 15 11 

Flr. 3.1.1 LÓ¡lot dt pro9r1t1aolo'n nRP. 
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PASO NO. Z 

PERIODOS DE !IEnPO 

A 

1 
EXISIEHC, 1 2 3 4 s 

PROORAnA nAESTRO 10 IS IS 

1 LOTE 1 PLAZO EXPLOTAR LISTAS DE nATERIALES 
B 

1 1 10 2 

J. REQUERlnlETHOS BRUTOS 10 15 15 

ORDEHES FIRMES <TERMIHACIOH> 10 

a EXISIEmAS PROYECTADAS 10 0 0 -5 -s -ae 

Fl9. 3.7.2 LÓ1lo1 dt provrll'laoiÓn ftRP PHO 2. 
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PASO NO. 3 

PERIODOS DE TIEnPO 

A 
1 

EXIS!EHC, 1 2 3 4 s 

PROIJllA"A nAESTRO 18 IS IS 

1 LOTE 1 PLAZO E)(l'LOSIOHAR LISTAS DE nATERIALES 
B 

1 1 18 2 

l. REQUERJnlEHTOS BRUTOS 18 IS IS 

OROEHES FJRnEB <TER!IHACIOH) 18 

a msmms PROYECTADAS 18 e 8 -s -s -ae 

ORDEHES PLAHEADAS TER!IHACIOH 18 18 

3 ORDEHES PLAHEADAS INICIO 18 18 

Flv. 3,¡,3 LÓtlo1 dt pro1rM1olÓn dt nRP, pan 3, 



pasos son aplicados periodo por periodo. 

l.- Asignar parlunetros a los componentes, como tiempos de 

entrega, tamaños de lote, etc. 

2.- Obtener requerimientos brutos. 

3.- Obtener Requerimientos Netos= Requerimientos Brutos 

Existencia 

Apartados. 

+ Ordenes o Recepciones Programadas + 

4.- Calcular la~ órdenes (tomando en cuenta la tecnica de 

lotificación elegida) que satisfagan los 

requerimientos. 

5.- Desplazar las órdenes en el tiempo. 

6.- Explosionar requerimientos para el nivel inmediato 

inferior. 

7.- Los requerimientos obtenidos se ubican para 

correspondiente componente en el tiempo adecuado. 

8.- Se sigue el mismo ciclo para cada componente. 

La consolidacibn de requerimientos 

su 

para 

componentes comó.nes, como en el caso de nuestro ejemplo, se 

hace al nivel más bajo en que se encuentra el componente, 

aunque ésto se explicará mejor en el siguiente capitulo. 

3.8 CONSIDERACIONES PRELIMINARES DE IHPLANTACION. 

Antes de implantar el sistema, se debe realizar 

un breve estudio que cubra lo siguiente: 
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3.B.1 ANALISIS DEL TIPO DE INDUSTRIA.- Como es sabido, 

existe una gran clasificaci6n, pero, de acuerdo a su 

proceso, las industrias pueden ser: 

a) De proceso Continuo (o fabricación en serie). 

b) Proceso Batch (o intermitente). 

c) Ensamble Continuo. 

d) Ensamble Batch. 

e) Otros. 

Las empresas farmacéuticas se caracterizan por 

ser del tipo de proceso intermitente, es decir, producci<Jn 

por lotes. Esto determinara que se liberen 6rdenes para 

cada lote producido, a diferencia de una industria de 

proceso continuo, donde con una sola orden se pueden cubrir 

el total de los requerimientos. 

3.B.2 ANALISIS DEL TIPO DE PRODUCTO.- Este puede ser: 

a) Hecho a la orden.- Sobre pedido. 

b) Hecho para stock.- Demanda pronosticada. 

En el caso de esta industria. Qnicamente dos 

productos de los 122 que se fabrican, se producen sobre 

pedidos para el Sector Salud¡ el resto son para mantener en 
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stock. 

3.8.3 ANALISIS DEL INVENTARIO.- Como se estableció en el 

primer capitulo, el 40% de las materias primas utilizadas 

provienen del extranjero. En general, la composición en 

costo del inventario es la siguiente: 

+ Materia Prima 58% 

+Material de Envase 17% 

+ Producto Semi-terminado 25% 

+ Producto Terminado 100% 

De lo anterior se obtiene que el costo de 

materiales representa el 75% del costo total del producto. 

Por tanto, son dichos materiales (sobretodo materias 

primas) las que más deber8n controlarse. 

3.8.4 ANALISIS DEL PROCESO.- Definitivamente, un Sistema 

de Planeaci6n de Requerimientos de Materiales, puede ser 

implantado en cualquier tipo de industria, sin embargo, es 

importante señalar que cada empresa deberá personalizar el 

sistema, de acuerdo a sus necesidades e intereses propios. 

Es interesante, para comprender muchas de las 

decisiones que se tomaran en la implantaci6n, el conocer el 

proceso de fabricaciOn tlpico de la industria en cuesti6n. 
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En la industria farmacéutica, el proceso de 

fabrlcacibn de cualquier medicamento lleva intrinsecas dos 

etapas primordiales: 

a) Elaboración del producto en base al procesamiento de 

materias primas, con lo que se obtiene producto a granel 

denominado semi-terminado. 

b) Acondicionamiento del producto, donde al semi-terminado 

se le envasa y provee de los materiales de empaque 

necesarios, tanto para su conservación como su venta al 

público. 

Para una mejor visión del proceso, tomemos un 

producto X y veamos, a través de un cursograma sinóptico, 

su trayectoria, desde que los materiales ingresan a la 

compañia, hasta que el producto terminado es llevado al 

almacén para su distribución final en el mercado. (Ver Fig. 

3.8.1). A continuación 1 se describe el cursograma, donde O 

es operación, A almacenaje, T transporte e 1 inspecci6n. 

T Tran~portar materia prima a la empresa. 

o 

A 1 

Recibir 

Central. 

Almacenar 

la materia prima en el almacen de Recepcibn 

material en Almacén de Recepción Cent~al 

de Materiales. 

Inspeccionar la materia prima (Departamento de 
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Fiq. 3.8.1 Dia9rama de o roce so. 
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Control de Calidad). 

T 2 Transportar al Almacen de Materia Prima. 

A 2 Almacenar materia prima en anaqueles 

correspondientes, 

T 3 Transporte de materia prima al Area de producción. 

O 2 Mezclar materias primas. 

O 3 Procesamiento de materias primas para obtener el 

semi-terminado. 

O 4 Envasar el producto semi-terminado a granel. 

T 4 Transportar al Almacen de producto semi-terminado. 

2 Inspección del producto semi-terminado (Opto. Control 

de Calidad. 

T 5 Transportar el producto semi-terminado al área de 

acondicionamiento. 

o 5 Preparado de la máquina para envasar en la 

presentaci6n correspondiente. 

o 6 Preparar el producto semi-terminado para 

acondicionamiento. 

T 6 Transportar material de envase a la empresa. 

o 7 Recepci6n de material de envase en Almacen de 

Recepcibn Central. 

A 3 Almacenar material en Almacen de Recepción Central. 

3 Inspeccionar material de envase (Dpto. Control de 

Calidad). 

T 7 Transportar al Almacen de Material de Envase. 

O 8 Almacenar material de envase en anaqueles 

correspondientes. 
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T B Transportar material de envase al área 

acondicionamiento. 

O 9 Preparar material de envase para acondicionamiento. 

O 10 Acondicionar producto. 

T 9 Transportar 

cuarentena. 

producto acondicionado al Area 

de 

de 

I 4 Inspección final del producto terminado (Dpto. 

Control de Calidad). 

T 10 Transportar el producto terminado al Almacén de 

Expedición y TrAfico. 

A 4 Almacenar para su distribucibn. 

3.9 METODOS DE IHPLANTACION. 

El método de implantación o conversión, es aquel 

que indica la estrategia a seguir. Se debe encontrar un 

méotodo que sea: 

- poco costoso 

- rApido 

- seguro 

A continuación se describen los distintos tipos 

de conversión, señalando en cada uno de ellos las ventajas 

y desventajas. 
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3.9.1 DIRECTO:- Es aquel en el que el nuevo sistema 

comienza a operar a partir de la fecha de conversibn, y el 

sistema anterior se desecha completamente. 

VENTAJAS DESVENTAJAS 

- Es el mas rapido. - No proporciona confianza al 

usuario. 

- Es dificil o casi imposible 

regresar al sistema anterior. 

3:9.2 PARALELO.- El nuevo sistema funciona en paralelo con 

el sistema anterior. 

VENTAJAS 

- El mt\s seguro. 

DESVENTAJAS 

- Doble esfuerzo manual. 

- El m!s costoso. 

- Riesgo de que los sistemas 

continUen paralelos. 

- Demasiado esfuerzo para comparar 

sistemas. 

- Riesgo de duplicar o perder 

transacciones. 

- Requiere de una gran inversión de 

tiempo. 

- Se complica al hacer paralelo con 

un sistema manual anterior. 
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3.9.3 POR FASES.- El nuevo sistema se instala por fases y 

no se pasa a la siguiente hasta que la anterior funciona 

completamente. 

VENTAJAS DESVENTAJAS 

- Costoso. 

- Necesidad de mantener interfase 

con el sistema anterior. 

- En caso de fallas, no se puede 

regresar al sistema anterior. 

- Requiere demasiado tiempo. 

3.9.4 PILOTO.- El sistema se instala completamente en una 

sola compañia para posteriormente ser implantado en todas 

las compañias. 

VENTAJAS 

- Ambiente multi­

compañia 

DESVENTAJAS 

- Requiere de una interfase con las 

compañias restantes. 

Generalmente se selecciona la 

compañia con menos volQmen de 

transacciones y con menos 

interacciones con las compañias 

reetantes. 
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De todos estos ~isternas, se selecciona el 

paralelo, principalmente por el hecho de que el riesgo de 

la implantación de un sistema de este tipo es demasiado 

elevado y aumenta a medida que se avanza 

implantacibn. 

en la 

Asi, el sistema se implantara en forma paralela 

al sistema de punto de reorden por representar una mayor 

seguridad y garantizar que en el caso de algun problema, la 

empresa no resultara afectada por ello. 



CAPITULO IV 

IMPLANTACION DEL SISTEMA 



C A P I T U L O I V 

I H P L A N T A C I O N D E L S I S T E H A 

4.1 FASES DEL PROYECTO. 

4.1.l ORGANIZACION DEL PROYECTO.- La implantación de un 

sistema MRP es un gran proyecto que involucra gente de 

todas las Areas pertenecientes a una compañia. La 

instalación de un sistema de este tipo representa uno de 

los mayores valores de recuperación de cualquier proyecto 

en una organizaci6n, sin embargo, un buen sistema de 

Control de Manufactura e Inventarios, es el resultado de un 

cuidadoso plan, asi como de la organizacibn por parte de la 

gente responsable del desarrollo del sistema. 

El proceso de organización consiste en: 

1.-Especificar las tareas a ejecutar 

2.-Establecer responsabilidades claras 

3.-Seleccionar al personal que ejecute dichas tareas 

A continuación se muestra el organigrama que 

prevalecerá durante la implantación del proyecto en la 

industria farmacAutica, as! como una descripción de las 

caractri5ticas de cada función, y quien la(s) desempeñara 

dentro de la organización general de la empresa. 



LIDER DE 
GRUPO 

GPO. IMPL. 
BASE DATOS 
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COMITE DIRECTIVO 

LIDER DEL PROYECTO 

l.IDER DE 
GRUPO 

GPO. IMPL. 
ADHON. INV. 

LIDER DE 
GRUPO 

GPO. IMPL. 
CTRL. LOTES 

l.IDER DE 
GRUPO 

GPO. IMPL. 
HRP 

4.1. 2 COMITE DIRECTIVO.- El Comite Directivo del proyecto 

eer8 el factor que m&s influenciar& en las oportunidades 

para lograr el exito. El equipo del proyecto de 

implantación de MRP deberA respetar al Comité Directivo en 

forma tal 1 que provea un vehiculo de comunicación entre la 

alta dirección y el proyecto. 

El Comité Directivo estará integrado por los 

directora~ de: Planta, Administrativo, de Materiales y 

Marketing de la empresa. La principal funci6n de este 

comite ser~ la de proveer de lideres activos al proyecto. 

Otras funciones importantes serAn: 

- Definir el alcance del proyecto 
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- Definir ··1os recursos 

- Fijar las prioridades 

- ReviSar.el.alcance del proyecto 

Asimismo, los integrantes serlin ·personas con el 

alto nivel de autoridad dentro de las áreas 

involucradas, y que, por tanto, posean conocimientos de la 

dirección y los planes de la compañla a largo plazo. 

Finalmente, el Comité Directivo sera el responsable de 

informar periódicamente del avance del proyecto, a la alta 

administración. Es importante aclarar que un proyecto de 

esta magnitud no ser& posible realizarlo sin el compromiso 

tanto de la Alta Administración como cle los directores y 

gerentes. 

4.1. 3 !.IDER DE!. PROYECTO.- Exiten tres aspectos 

elementales para que se tenga una efectiva administraciOn 

del proyecto: 

Una organización con las habilidades necesarias. 

- Un plan para implantar los objetivos del proyecto. 

- Un llder capaz de utilizar plenamente los recursos y 

capacidades disponibles. 

Ningün equipo puede funcionar efectivamente sin 

un fuerte lider, que deberA ser capaz de balancear 

considerablemente a las personas involucradas en la 
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realizacibn del proyecto. 

Es por ello, que el lider del proyecto debe tener 

lae siguientes caracteristicas: 

- De organizador, 

simult8neamente. 

- Motivador. 

- Carismático. 

capaz de atender numerosas 

- Grandes habilidades de comunicador. 

- Educador, capaz de proveer adiestramiento. 

- Persistente y con gran voluntad. 

- Que conozca el sistema MRP. 

- Alto nivel de autoridad dentro del Area. 

tareas 

Posiblemente resulte una buena idea el enviar al 

lider del proyecto seleccionado a un seminario de Gestión 

de Proyectos, con el objeto de que revise los Ultimes 

metodos y pr6cticas en esa area. Asimismo, la rnotivacibn es 

una parte muy importante en la realizacibn del proyecto, 

por lo que el lider deber6 mantener siempre el entusiasmo 

en el mismo. El lider deberá retroalimentar al grupo de 

trabajo en cómo serán realizados sus objetivos. 

La comunicación es otra de las partes esenciales 

en la ejecución del proyecto. Resulta sumamente necesario 
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el elaborar reportes periOdicos para informar tanto la 

administración (Comité Directivo) como a los usuarios, 

acerca de los avances del proyecto. La información del 

proyecto puede ser utilizada para estimular el interes 1 

la vez que mantiene actualizada a la organizacibn. 

Posiblemente las juntas constituyen el mejor vehiculo para 

lo anterior. Es importante, por ello, mantener planeada una 

agenda de reuniones, de ser posible semanales¡ sin embargo, 

independientemente al medio de comunicacibn 1 la informacibn 

transmitida deber8 ser clara, apropiada y oportuna. 

El lider del proyecto tendra dos funciones 

bbsicas: 

1) Desarrollar el Plan del Proyecto 

2) Implantarlo 

Las responsabilidades especificas del lider del 

proyecto incluyen: 

- Organizar el proyecto y coordinar los esfuerzos del 

grupo de trabajo y otros departamentos. 

- Monitorear y reportar el estado del proyecto al Comite 

Directivo. 

- Proveer la Ruta Critica del Proyecto, y seguir el 

cumplimiento de la misma. 
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- Identificar las actividades mAs criticas y asegurarse de 

que las personas correctas est8n asignadas a ellas. 

- Controlar el proyecto hasta su terminaci6n total. 

- Tomar las decisiones necesarias para corregir cualquier 

desviación. 

Coordinar la educación de los usuarios y los programas de 

entrenamiento. 

El lider del proyecto deberá ser una persona 

asignada de tiempo completo al proyecto a la cual se le 

debe otorgar el nivel de gerente con la autoridad que su 

función amerita. 

4.1.4 ALCANCE DEL PROYECTO.- El pre-requisito ~sencial para 

elaborar un Plan del Proyecto, es definir tanto el alcance 

del mismo, como los objetivos. Ambos deben ser determinados 

por el Comite Directivo. 

El alcance del proyecto será: 

Si e tema de Planeacibn y Control de 

Inventarios por computadora. 

4.1.5 OBJETIVOS DEL SISTEMA.- Estos son: 

1.- Mejorar la Planificacibn de Manufactura. 

2.- Mejorar la Productividad de la Planta. 

3.- Mejorar el Servicio a Clientes. 

Implantar un 

Manufactura e 
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4.- Llevar a cabo una Planificación Financiera y de Costos 

efectiva. 

5.- Controlar la inversión en el inventario. 

6.- Reducir el esfuerzo de oficina. 

4.1.6 PLAN DEL PROYECTO.- Una vez que el alcance y los 

objetivos del proyecto han sido determinados y aprobados, 

debe ser definido el Plan General del Proyecto por el l!der 

del mismo. 

El propósito del este Plan General es el de 

mostrar las principales fases del proyecto, expresadas en 

tiempo. 

Con el objeto de tener un plan y a su vez 1 poder 

controlarlo, 

expresarlo. 

se utilizaran diagramas de Gantt para 

Como puede observarse en la Fig. 4.1.1 1 la 

duracibn total esperada del proyecto es de 19 meses. Este 

Plan General deberá ser revisado periódicamente y en cada 

una de sus fases conforme el proyecto avance. 

4.1.7 ASIGNACION DE GRUPOS DE TRABAJO.- Los miembros de los 

grupos de trabajo no deben ser forzosamente elementos 

nuevos en la compañia 1 o, por el contrario 1 deberAn ser 
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personas con algunos años en ella. Lo mhs importante es que 

esten formados ~or la gente que ser& usuaria del sistema, 

una vez que este se encuentre implantado. Por tanto, los 

integrantes deberán ser seleccionados cuidadosamente, 

puesto que cualquier miembro con carácter, ya sea superior 

o inferior al resto del grupo, puede afectar 

considerablemente al resto del equipo. 

El grupo de trabajo debera participar ACTIVAMEN1'E 

en el proyecto. Algunos miembros deber8n ser asignados de 

tiempo completo al proyecto, mientras que otros sblo 

utilizaran una parte del mismo. Esto por supuesto, depende 

de la magnitud tanto del proyecto, como de la propia 

compañia. Algunas caracterlsticas esenciales del grupo de 

trabajo deben ser: 

- Actitud positiva, entusiasta y de grupo. 

- Poseer una gran habilidad, capaz de pred~cir cbmo van a 

trabajar los nuevos métodos. 

- Dispuestos a contribuir con los objetivos del proyecto. 

- Que conozcan el sistema MRP o bien, asten dispuestos a 

aprenderlo. 

- Que tengan conocimientos de la empresa. 

El tamaño de los grupos, lbgicamente dependera de 

los objetivos, sin embargo, generalmen.te un grupo de 5 a B 

personas es ideal. 
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En el caso de este proyecto, los grupos de 

trabajo deberAn estar integrados de acuerdo a cada fase, 

por representantes de las siguientes Areas, y los lideres 

de grupo ser8n el Gerente de Produccibn en el caso del 

primer mbdulo y el Gerente de Planeacibn para los mbdulos 

restantes. 

4.1.7.1 GRUPO DE 1MPLANTAC10N DEL MODULO DE BASE DE 

DATOS.- Formado por: 

- Dos personas de Producción, ya que poseen una mayor 

ingerencia para poder proporcionar los datos esenciales 

para este mbdulo, como son: fbrmulas, procedimientos, 

tiempos de produccibn, etc. En este punto es importante 

señalar que el Area de Ingenieria no existe en la empresa 

como tal, puesto que se encue~tra integrada a Producción. 

- Una persona de Control de Calidad, que realizar~ la 

validacibn 

produccibn. 

de loe elemento8 proporcionados por 

- Una persona de Planeaci6n Financiera, que determinar! los 

costos de los productos. 

- Una persona de InformAtica, que desarrollarA el papel de 

asesor en cuanto al software se refiere, y que estarA 

presente en cada una de las fases. 
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4.1.7.2 GRUPO DE IMPLANTACION DEL MODULO DE ADMINSTRACION Y 

CONTROL DE INVENTARIOS.- Integrado por: 

- Dos personas de Planeación de la Producción, ya que a 

esta Area atañe el control de la producción y los 

inventarios. 

- Una persona de Producción, que validarA las órdenes de 

produccibn emitidas. 

- Una persona de Compras, que comenzará a integrarse al 

nuevo sistema. 

- Una persona de Informática. 

4.1.7.3 GRUPO DE IMPLANTACION DEL MODULO DE CONTROL DE 

UBICACIONES Y LOTES.- Formado por: 

- Dos personas de Planeación de la Producción que se 

encargarán de crear las ubicaciones para los diferentes 

almacenes. 

- Dos personas de Control de Calidad que implantarAn y 

validarAn el mbdulo, con ayuda de Planeacibn de la 

Produccibn. 

4.1.7.4 GRUPO DE IMPLANTACION DEL MODULO MRP.- Formado por: 

- Tres personas de Planeacibn de la Producciion, que 

definirAn y diseñarAn, junto con el llder del proyecto, 

los principales par&metros del nuevo sistema en lo 
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referente a este módulo. 

- Una persona de Compras, que deberá proporcionar los datos 

necesarios para alimentar al sistema. 

- Una persona de Producción. 

- Una persona de Mercadotecnia, que deberá facilitar los 

pronbsticos de ventas. 

- Una persona de Informática, cumpliendo su función de 

asesoria con el nuevo software. 

Como puede observarse, el papel principal del 

Area de Informdtica durante la implantación, sera el de 

otorgar asesoria. Esto no quiere decir que no tenga 

responsabilidades o tareas adicionales que ejecutar, sin 

embargo 1 resulta erróneo el pensar que los problemas de 

implantación de un sistema de Planeación de Requerimientos 

de Materiales van a quedar en el área de computación. En la 

implantaci6n de sistemas de este tipo, generalmente la 

parte relativa a computación es la más sencilla. Los 

problemas reales surgen de la obtención de datos básicos, 

tales como listas de materiales lo suficientemente exactas 

para dar apoyo al sistema MRP. Por tanto, debe quedar 

asentado que informatica tendrA como principales tareas el 

comenzar a hacer operable el nuevo software y dar apoyo 

necesario en cada etapa. 
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4.2 RUTA CRITICA. 

A partir del Plan General, debe ser desarrollado un 

detallado itinerario, en este caso semanal, para cada fase, 

indicando las tareas a ejecutar Este itinerario serA un 

plan prioritario utilizado tanto para secuencia, como para 

medida. El propósito del mismo será: 

- Identificar las tareas requeridas. 

- Asignar trabajo a los miembros de los grupos. 

- Determinar fechas criticas. 

- Coordinar las actividades. 

- Proveer las bases para determinar los recursos 

requeridos. 

Existen seis pasos básicos que se siguieron para 

preparar estas rutas: 

1.- Dividir el proyecto en el mayor nómero de fases. 

2.- Dividir las faees en pequefias tareae. 

3.- Elaborar una deecripcibn de cada tarea. 

4.- Definir la documentación necesaria. 

5.- Obtener la aprobaci6n de la Alta Administraci6n. 

6.- Determinar los dias o tiempo requeridos para completar 

cada actividad. 

El lider del proyecto deberá utilizar estas rutas 
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para dar seguimiento a las actividades. Asi, cuando alguna 

de ellas salga de control, debera ser tomada una accibn 

correctiva y la ruta sera reprogramada. 

A medida que se tengan determinadas las rutas 

para cada una de las fases del proyecto, el plan de 

implantación deberá ser dado a conocer a todas las personas 

a las que afecte. 

Se llevarán a cabo dos fases para presentar el 

Plan del Proyecto. 

1.- Presentarlo a la Alta Administración. 

2.- Hacerlo püblico a toda la organización. 

La forma en que el plan deberd ser presentado a 

toda la organizacibn sera a traves de una carta explicativa 

del lider del proyecto a todos los empleados involucrados, 

que contenga brevemente: 

- el propósito del proyecto 

- qué es un sistema MRP 

- qué es lo que necesita 

- quiénes lo implantarán 

- y cómo MRP beneficiará a toda la compañia 
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Esta carta deberA ir acompañada por una copia del 

Plan del Proyecto. 

Una vez que el Plan del Proyecto haya sido 

aprobado, y distribuido, las fases de implantacibn podran 

comenzar. SerA a partir de dicho momento, cuando cada grupo 

de trabajo, conjuntamente con el lider del proyecto, serAn 

responsables de la EJECUCION DEL PLAN. 

Es importante aclarar que, tanto para el Plan 

General del Proyecto, como para los planee de cada fa8e de 

implantación se utilizarán Diagramas de Gantt, (en eete 

caso en particular se harA uso de diagramas da proceso de 

Gantt, los cuales pueden ser aplicados a cualquier tipo de 

proyecto de la magnitud que se trate, y su objeto es 

indicar el proceso o desarrollo que se estA realizando en 

la ejecuciOn del plan, comprendiendo con detalle el tiempo, 

en semanas, para lograr cada actividad) ya que experiencias 

en numerosas 

similares, han 

empresas que han implantado 

demostrado que utilizar otros 

sistemas 

tipos de 

tbcnicas como pueden ser diaaramas de nodos o diagramas de 

flechas, requieren una gran inversión tanto de tiempo como 

de esfuerzo, y pueden llegar a complicar en gran medida el 

proyecto. 
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4.3 IMPLANTACION DE LA BASE DE DATOS. 

La Fig. 4.3.l muestra la ruta de implantacion del 

M6dulo de Base de Datos, y describe las actividades a 

ejecutar. 

4.3.1 DETERMINACION DE REQUERIMIENTOS y 

RESPONSABILIDADES.- En esta etapa deben ser definidos los 

archivos de información y descripción que contendrAn los 

parAmetros bajo los cuales se rija el sistema. Dichos 

archivos son: 

- Archivo de Partes: Responsabilidad de las Areas de 

Producci6n, Control de Calidad y Planeacibn Financiera. 

- Archivo de Estructuras: Responsabllidad de ProducciOn y 

Control de Calidad. 

- Archivos de Rutas y Centros de Trabajo: Responsabilidad 

también de Produccion y Control de Calidad. 

E S T R U C T U R A S R U T A S 

P A R T E. S c. DE T R A B A J O 
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4.3.2 DEFINIR LOS CAMPOS PRINCIPALES DEL ARCHIVO MAESTRO 

DE PARTES.- El archivo maestro de partes debe contener 

todos los art!culos a todos los niveles, esto es, tanto 

productos terminados como los componentes que los forman. 

Este archivo se divide en dos reaietros 

principales, identificados con las letras A y B 

respectivamente. En esta etapa se trataran ünicamente los 

campos del regisro A, y se determinaran aquellos campos que 

sean prioritarios para el sistema. Estos campos se 

clasifican en: 

a) Campos de Políticas.- Son los campos que deben contener 

información acerca de las politicas de la compañia en 

relación a un articulo en particular y serán definidos 

en otra etapa. 

b) Campos de Control.- Proporcionan un medio para aplicar 

politices especificas a un grupo de articulas, para 

vigilar las actividades de un grupo p~rticular de ellos 

y para suministrar mAs detalles acerca de los articulas. 

Estos campos son: 

- NUmero del Articulo: Cada articulo se identif icarA con 

un ndmero o "código" que en este caso serA de 6 dlgitos. 

Es importante que cada cada dígito indique el tipo de 

componente a que pertenece, con el objeto de que los 

usuarios identifiquen rápidamente de qué articulo se 
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trata. 

- NUmero de Departamento.- Indica el departamento asociado 

con el articulo. 

- Código de Clase de Articulo.- Las clases pueden 

consistir en articulas a los cuales se aplican las 

mismas políticas o metodos similares de fabricación! 

semi-elaborados, semi-terminados, etc ... 

- Cbdigo de Tipo de Articulo.- Se utiliza para distinguir 

las caracteristicas del articulo. Se manejan mediante 

d!gitos: O articulo fantasma, 1 conjunto o subconjunto, 

articulo fabricado, 3 materia prima, articulo 

comprado, opción del usuario, f caracteristicas. En 

nuestro caso se utilizarán dnicamente el 1 2 y 4. 

- Código de Clase de Valor.- Es el código alfanumerico que 

clasifica al articulo segün los rangos establecidos para 

el valor del inventario o las ventas por articulo. El 

mbtodo utilizado para establecer el cOdigo se deriva de 

una revisiOn del informe del anAlisis ABC, (basado en la 

Ley de Paretto 80-20). 

- NUmero del Almac~n.- Identifica al almacén donde se 

encuentra el articulo. 

- Planificador.- Indica el planeador al que deba 

corresponder cada articulo. 

c) Campos de Estado.- Los campos de estado indican ciertas 

condiciones como la señal para replanificar, la señal de 
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volver a calcular y serAn definidos en otra etapa. 

d) Campos Descriptivos.- Se usan para ofrecer mAs 

informacibn descriptiva acerca de un articulo, que la 

que puede insertarse en un campo de descripcibn. Los 

prioritarios son: 

- Descripci6n.- Nombre del producto o articulo. 

- Nómero de Plano Técnico.- Nómero técnico alfanumérico 

que se usa para identificar el plano de un articulo. 

- Unidad de Medida.- Unidad en la que ae contabiliza el 

articulo. 

- Costo Unitario.- El costo asociado con la fabricación o 

compra de un articulo; puede ser: estándar, actual o 

promedio e incluye un contenido de compra, mano de obra 

y aastos aenerales. 

4.3.3 DEFINIR LAS LISTAS DE MATERIALES.- Las listas de 

contienen, materiales aon documentos técnicos que 

bAsicamente, los siguientes conceptos: 

- Una lista de todos los ensambles, sub-ensambles, 

componentes y materias primas que integran el producto. 

- Las cantidades de cada uno de los elementos anteriormente 

mencionados, necesarias para formar el producto. 



-118-

Estas listas de materiales proporcionar8n informaciOn del 

producto y ayudaran a: 

- Planificar las necesidades de materiales 

- Elaborar la documentacibn del taller 

- Identificar faltantes de materiales en.las órdenes de 

fabricación. 

- Establecer el costo estándar del producto 

Al hablar de estructuras de un producto (listas 

de materiales), es importante aclarar el termino "nivel de 

la estructura". Este es un cbdigo que indica en qub lugar 

dentro de la estructura se encuentra ubicado un ensamble, 

sub-ensamble, componente o materia prima. Generalmente al 

producto terminado se le asigna el nivel cero. A los 

ensambles que dependen directamente del producto terminado 

se les asigna el nivel uno¡ a los sub-ensambles que 

dependen de los ensambles (nivel uno) se les asigna el 

nivel dos y asi sucesivamente. 

Resulta de suma importancia el establecer la 

siguiente premisa: "En el momento de definir la estructura 

de un producto, se deben fijar el ffi§DQ~ nllm~~Q de niveles 

posibles". Expresado de otra forma, mientras m&s niveles 

haya en la estructura de un producto, mayores ser&n los 

problemas .que se presenten, y por tanto, aumentaran los 

riesgos de fracaso al implantar el sistema. 
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Basándonos en ésto, se considerará como un nivel, 

aquel componente que salga del inventario, se procese y 

vuelva a ingre8ar al inventarlo. 

Puesto que se trata de una industria tipica de 

proceso, y no de una industria metalmecAnica, no serS 

necesario utilizar ciertas opciones que permiten ampliar 

las estructuras, como es el caso de las caracteristicas. 

Por tanto, la estructura tlpica utilizada ser& la que se 

muestra en la siguiente figura y que consta de niveles 0,1 

y 2. En algunos casos, se podrá extender hasta un tercer 

nivel. 

NIVEL O -----------A 

NIVEL 1 ---.---.-B ·. C 

NIVEL 2 ---C D 

Es importante, en este punto, hablar del código 

de nivel mas bajo. Este es el nivel mas bajo que ocupa un 

material dentro de todo el archivo de estructuras. Por 

ejemplo, un componente C e~ utili~ado dentro de la 
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estructura del producto A en el primer nivel. El mismo 

componente es utilizado dentro de otra estructura (producto 

B) pero a tercer nivel; por tanto, el c6digo de nivel m8s 

bajo de dicho componente ser& 3. Este cbdigo es de vital 

importancia para el sistema, dado que los requerimientos de 

un material que se encuentra varios niveles, son 

consolidados cuando se llega al cbdigo de nivel mAs bajo 

del componente. 

4.3.4 DEFINIR RUTAS Y CENTROS DE TRABAJO.- En esta etapa 

las personas responsables deberhn determinar dos factores 

para cada uno de los niveles de la estructura de los 

productos: 

- Centros de Trabajo, es decir. grupos com~nes de hombres 

y/o mhquinas. DeberAn indicar a su vez, dbnde es 

realizada la operacibn. 

- Rutas, que son las fórmulas para poder realizar cada uno 

de los productos en los diferentes niveles. Expresado de 

otra forma, son los pasos o procedimientos que nos llevan 

a obtener el producto. 

Este trabajo, como ya se indicó, sera 

responsabilidad de dos Breas: produccibn y control de 

calidad. Como puede observarse en el diagrama de Gantt 

correspondiente a esta fase, esta etapa y la anterior, 
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seran las que mayor tiempo requerir8n. 

4.3.5 ASEGURAR LA BASE DE DATOS.- En esta etapa, las 

personas que sean responsables de definir y recabar los 

datos anteriormente mencionados y explicados, deberan 

revisarlos minuciosamente y someterlos a la aprobacibn de 

las personas correspondientes, y si existiese algbn error, 

corregirlo inmediatamente, con el objeto de que la carga de 

los re~istros al sistema, se base en datos totalmente 

confiables. Es importante establecer que esta etapa es 

critica, ya que, si la base de datos contiene errores, 

éstos repercutirAn 

implantación. 

en el resto de las fases 

4.3.6 CARGA DE DATOS AL SISTEMA.- Con~i~tirA en alimentar 

los par&metros anteriormente definidos al sistema, creando 

con ello cada uno de los cuatro archivos principales que 

constituir8n la base de datos que suministrara informacibn 

a loa mbdulo9 restantes del sistema. Resultar& sumamente 

conveniente que la carga de los datoe sea realizada por las 

mismas personas que recopilen la información. 

En esta etapa sera de gran ayuda la asesor1a que 

otorgue el Brea de inform8tica. 

4.3.7 VALIDACION Y EMISION DE REPORTES.- En esta etapa, se 

deber8n emitir reportes que permitan verificar si la 
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informaciOn suministrada al sistema h·a sido la correcta. 

Será una etapa de control, ya que permitirá detectar 

cualquier anomalia por una parte, y por otra, se deberá 

crear con dichos reportes, el archivo impreso de la base de 

datos, lo que permitirá tener documentados todos los 

registros alimentados. 

4.3.B LIBERACION DEL MODULO.- Una vez que la información 

alimentada haya sido revisada, corregida y aprobada 1 puede 

afirmarse que habrá quedado implantado el mód~lo de la Base 

de Datos. 

Todo deberá ser sometido entonces, a la 

aprobación del Lider del Proyecto. Si este lo acepta, la 

fase podrá ser liberada y el módulo podrá comenzar a 

operarse en forma oficial. 

4.4 IMPLANTACION MODULO ADMINISTRACION Y CONTROL DE 

INVENTARIOS. 

En la Fig. 4.4.1 se muestra la ruta de 

implantacibn del Modulo de Administracibn y Control de 

Inventario5. A continuac6n se detallaran las actividades a 

desarrollar. 

4.4.l DEFÍNICION DE REQUERIMIENTOS Y RESPONSABILIDADES DE 
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LA FASE.- Al igual que en el módulo anterior, se deberAn 

determinar los datos y la información requeridos, asi como 

quien ejecutara las tareas pertinentes. Sin embargo, antes 

de comenzar a definir tareas y responsabilidades, es 

importante aclarar que este mbdulo constituirb una 

herramienta que permitir&, junto con MRP, controlar y 

administrar en forma precisa los inventarios. 

Este módulo, involucrará a personas de 

prActicarnente todas las Areas de la planta, siendo 

responsable de su implantación la gerencia de planeación y 

control de la producción, a través de las personas de dicha 

Area, que integren el grupo de trabajo. A continuación se 

mencionan los principales aspectos requeridos para la 

implantaci6n de esta fase 1 asi como los reeponsables de 

cada uno de ellos: 

- Recopilación de la información necesaria par el 

funcionamiento del módulo, y carga de los datos al 

sistema, responsabilidad de Planeación de la Producción, 

con apoyo del resto del grupo de trabajo. 

- Definición del Ciclo del Inventario, a cargo del l!der 

del grupo de implantación del módulo. 

- Diseño preliminar del procedimiento, responsabilidad de 

Planeación de la Producción. 

- Entrenamiento, que deberA ser otorgado por todo el grupo 

de implantacibn. 



-125-

- Prueba Piloto, responsabilidad de la gente de Planeaci6n 

de la Produccion. 

4.4.2 RECOPILACION DE LA INFORMACION.- Como primer paso 

en esta etapa, deberAn ser determinados los campos 

principales que será necesario alimentar al sistema , y que 

son los campos denominados de estado, que deberAn contener 

informacibn de: 

- Cantidad en Existencia.- Puesto que la implantación se 

realizara en forma paralela al sistema manual de punto de 

reorden, se deberá sustraer tal información del kardex 

correspondiente 1 y verificarla con un recuento flsico. En 

este punto, el personal de cada almacén deberA comenzar a 

participar, proporcionando la informacibn. 

- Inventario Inicial.- En el caso presente, esta cantidad 

será igual a la que haya en existencia, sin embargo, una 

vez que el módulo haya sido implantado, se deberá 

actualizar el final de cada periodo, ya sea mensual o 

anual. 

- Cantidad Expedida.- Puede considerarse como una salida 

del almacen correspondiente. Este ser& un campo 

acumulativo, en función de las diversas transacciones que 

ee realicen. Al inicio sera cero. 

- Cantidad Pedida.- Es decir, las Ordenes que existen, 

tanto para material (compras) como para produccibn. 



-12b-

También serh un campo acumulativo y se actualizará a 

medida que se liberen las 6rdenes correspondientes. 

- Cantidad Recibida.- Esto es, lo que ingresara {sean 

materiales o producto en proceso, o bien terminado). y 

que una ve~ aprobado por control de calidad. se 

convertira en una existencia. 

- Cantidad Apartada.- Cuando ~e libera una orden de 

produccibn, los materiales requeridos se asignarán a ella 

y ya no se encontrarhn disponibles para otras Ordenes. 

acumulAndose dicha cantidad comprometida en este campo. 

Con todos estos datos, se crearA un archivo de 

suma importancia, tanto para la administracibn de 

inventarios como para HRP, que es el archivo de Balance del 

Articulo, y que indicar! a MRP cu8ndo replanificar, en ba~e 

a la cantidad dieponible: 

DISPONIBLE EXISTENCIA + ORDENES - CANTIDAD APARTADA 

4.4.3 CARGA DE DATOS AL SISTEMA.- Una vez que ee haya 

recopilado la información necesaria, deberS procederse a 

descargarla en el sistema, con excepción de los campos 

acumulativos, que deberBn ser actualizados en el momento en 

que se efect~en las transacciones correspondientes. Esta 

etapa deberá ser realizada por las personas de Planeaci6n 

de la Prod~cción en forma precisa y ordenada. 

\ 

\ 

\ 
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4.4.4 DEFINICION DEL CICLO DEL MODULO.- En la Fig. 4.4.2 

se puede observar el ciclo que deberb ser seguido en la 

utilizacibn de este mbdulo. A continuaciOn, se describen 

los diferentes pasos del ciclo. 

l.-Liberaci6n de Ordenes de Compra/Manufactura.- El ciclo 

iniciar& con la emisi6n de las órdenes. En primer lugar, se 

deberAn introducir al sistema los datos principales como: 

códi¡o, cantidad a pedir, n6mero de lote, etc ... Una vez 

capturada la orden en el sistema, se procede rA a 

"liberarla" actualizAndose con ello los archivos del 

sistema involucrados, asi como los campos Qel archivo de 

Balance del Articulo. 

En el caso de las Ordene de compra, una vez que 

se haya realizado el proceso en el sistema, se turnaran a 

la Gerencia de Compras para ser gestionadas y ejecutadas. 

Por lo que se refiere a las órdenes de manufactura, 

sistema emitirA una serie de reportes que indicarAn 

existen art!culos faltantes para dicha orden. De ser 

el 

si 

asi, 

se deber6 proceder a corregirlos cambiando la cantidad de 

la orden, la fecha, o bien, cancelAndola. En este paso de 

liberacibn de Ordenes, el sistema comenzara a hacer ueo de 

la Base de Datos, consultando las estructuras de los 

productos. 

,\ 
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2.-Creaci6n de la DocumentaciOn del Taller.- En esta etapa, 

se deberán tomar del sistema computarizado aquellos datos 

que sea necesario suministrar al área de producción para 

que sea posible fabricar la orden liberada en el paso 

anterior, tomAndose los datos de los archivos de Partes y 

Estructuras. Para ello, se deberA disefiar un formato en el 

que el sistema descargue tanto la formulaci6n del producto 

a fabricar, como las cantidades de materiales requeridos, 

en base a la cantidad de la orden. 

Asimismo, se debera crear·otro documento en el 

que el sistema, 

descrito, emita 

consultando el archivo de Rutas ya 

las operaciones requeridas para la 

elaboracibn del producto. 

Es importante hacer notar que en la implantación 

de esta fase, el Ares de Produccibn tendrA una ingerencia 

considerable, ya que deber& verificar que la informacibn 

eea la correcta, suficiente y necesaria. 

3.-Proceso de TranBacciones del Inventario.- Por 

transaccibn deber8 entenderse todo aquel movimiento que 

ocurra del inventario antes a lo largo y después del 

proceso de fabricacibn, y que debe ser alimentado al 

eistema. Las principales transacciones serhn: 

- Recepcibn de compras 
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- Recepcibn miscelSnea 

- Salidas de recepcibn 

- Surtido de Ordenes de produccibn 

- Salidas miscelBneas 

- Envio de productos originales (venta} 

- Envio de muestras medicas 

- Devoluciones de almacenes 

- Devoluciones de clientes 

- Ajuste de inventario 

- Inventario clclico 

En esta etapa, por tanto, serán ejecutados los 

movimientos en cada uno de los almacenes requeridos; dichos 

almacenes son: Recepción Central, Materia Prima, Material 

de Envase, Producto Semi-terminado, Producto Terminado. Sin 

embargo, aunque el sistema tiene posibilidad de manejar 

nueve almacenes, el ónico que el sistema identificarA con 

existencia serA el almacen uno; el resto podrAn ser 

utilizados como almacenes complementarios. Esto significa 

que las transacciones de existencia se realizaran 

Unicamente para ese almacbn. Para efectos de un mayor 

control, se utili~arb el almacbn 2 para aquellos materiales 

obsoletos 1 y el almacen 3 para productos de exportacibn. 

Por otra parte, al procesarse las transacciones 

de la orden (entradas-salidas), el "estado" de la misma 
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cambiara de acuerdo a la fase en que se encuentre, hasta, 

finalmente, cerrar la orden en el sistema, una vez que esta 

haya sido concluida. A partir de dicho momento, la orden 

pasar& a ser una existencia. Los procedimientos creados 

para todo ello se analizarán en la siguiente fase de 

implantacibn. 

4.-Mantener la Exactitud en los Inventarios.- Para que un 

~istema MRP 

requisitos, 

funcione, se deben cumplir numerosos 

y uno de los principales será la exactitud en 

el inventario. Para ello, una de las ventajas que aporta un 

sistema computarizado, es el poder efecutar "conteos 

ciclicos" de los inventarios. Para tal objeto, en el 

archivo del Balance del Articulo existe un campo donde, 

mediante una clave preestablecida, se podrá emitir un 

reporte de los articulos a inventariar, y en qub periodo de 

tiempo. Asi, los articulos de mayor costo se deberAn 

someter a conteos mensuales, los de menor costo serSn 

verificados trimestralmente y los de infimo costo serAn 

revisados semestralmente. Con esto se lograra tener una 

mayor exactitud en los inventarios, corrigiendo rhpidamente 

los errores, a diferencia de los tradicionales conteos 

anuales, puesto que la exactitud requerida es de un 98% a 

100%. 

4.4.5 DISEñO PRELIMINAR DEL PROCEDIMIENTO.- El implantar 

un sistema MRP es una tarea meticulosa que exige un cambio 
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en la mentalidad y forma de trabajar, principalmente de la 

gente involucrada en 61, y en menor proporciOn, del resto 

de la compañia. 

Al implantar este sistema, se pretende tanto 

evitar los errores del sistema anterior, como actualizar y 

hacer mAs eficiente la planeación de la compañia. 

Uno de los principales defectos del sistema 

anterior, era el hecho de que todas las actividades 

relacionadas con el sistema computarizado se centralizaban 

en el Area de procesamiento de datos 1 como puede observarse 

en los diagramas de flujo (Cap. II), lo que hacia que la 

informacibn no se encontrara actualizada. 

Para evitar dsto, serA indispensable que las 

personas involucradas, realicen ellas mismas los 

movimientos o transacciones en el sistema. Para ello, se 

deberán instalar terminales en cada centro de trabajo que 

se requiera, con objeto de que los responsables, al momento 

de efectuar las transacciones fisicamente, lo realicen 

simultAneamente en el sistema. Con se 

descentralizarán las funciones del área de procesamiento de 

datos. 

A continuación se presentan las nuevas normas 
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creadas para tal fin, es decir, registrar y comunicar a las 

areas involucradas. los datos, las transacciones y las 

actividades hechas a una orden de compra o manufactura, por 

los departamentos responsables. 

PREMISA: 'l'odo documento de "Transacciones en 

Almacen", "Transacciones en Recepci6n" y "Ordenes de 

Manufactura y Compra", deber8 acompañar al material en el 

departamento donde se encuentre. 

El documento con la firma de movimiento anterior, 

significa la orden para darle tramite. El objetivo es el de 

dar seguimiento a las transacciones de una forma 16gica. 

Asimismo, se deberBn establecer normas a seguir 

en dichos procedimientos: 

1) Sólo se dará trámite al documento con los datos 

completos y correctos. 

2) El documento s6lo podrá permanecer en un departamento el 

tiempo que torne el movimiento del material y su captura 

en la terminal, a menos que el documento se archive en 

dicho departamento. 

3) 6610 realizara capturas de transacciones en la terminal 

el supervisor del área. 

4) La captura de los movimientos, en la terminal, se hará 

inmediatamente despues de haberle dado tramite al 
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documento. 

5) A todo movimiento corresponde una captura en pantalla, y 

a esta a su vez, corresponde la consecuente firma en el 

documento. 

6) La responsabilidad de emisión de formatos para captura 

de transacciones, se delimitara en la forma siguiente: 

AREA 

Recepción 

Producción 

Planeaci6n 

DOCUMENTO 

Transacción en Recepción 

Transacción en Almacen 

Ordenes de Envase y Fabricación 

con objeto de generar la captura de transacciones en el 

lugar donde estas se realizan. 

4.4.6 ENTRENAMIENTO.- Hasta ahora, no oe ha hablado mucho 

acerca del entrenamiento. Unicamente se ha mencionado que 

tanto el Lider del Proyecto como los grupos de trabajo, 

deberAn recibir entrenamientos a lo largo de todo el 

proceso de implantación que los capacite, tanto para 

conocer el sistema como para poder llevar a cabo sus 

tareas. Sin embargo, son esto.e mismos grupos de trabajo los 

que adquirirén la responsabilidad de capacitar las 

personas que serAn usuarios del sistema, una vez que este 

se encuentre ooperando. 
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A partir de este momento, los usuarios deberAn 

comenzar a recibir la instrucción de las nuevas funciones a 

desarrollar, a~i como de las normas a seguir. 

El entrenamiento, hAsicamente será: 

-Funcional.- En cuanto a la presentación y documentación 

del nuevo procedimiento. 

-Operativo.- Esto es, el uso del sistema. 

Del grado de atencibn que se ponga a esta etapa, 

depender8 en gran medida el desempeño futuro de las 

actividades y el exito de la implantaci6n. A partir de esta 

etapa, las personas involucradas comenzaran a trabajar con 

el nuevo sistema, paralelamente al sistema de punto de 

reorden. 

4.4.7 PRUEBA PILOTO.- Al elaborar una prueba piloto, se 

pretende simular las condiciones en que deberá funcionar 

normalmente el mbdulo, y poder tener con ello, una 

proyeccibn del desempeño global. 

Los objetivos a medir en la prueba piloto serAn: 

a) Confiabilidad en las transacciones del inventario. 

b) Confiabilidad en las existencias de un 98%. 
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Para llevarla a cabo, se seleccionar8 un nUmero 

especifico de claves que sean las mSs representativas para 

cada uno de las siguientes 8reas que se mencionan a 

continuacibn, y que ser8n aquellas sobre las cuales se deba 

ejercer un mayor control, por tratarse del mayor nUmero de 

transacciones. 

AREA 

Ordenes surtidas de Mat. Prima 

Ordenes surtidas de Mat. de Envase 

Ordenes de producto semi-terminado 

Ordenes de producto terminado 

% DE CLAVES SELECCIONADAS 

1% 

1% 

1% 

1% 

Una vez teniendo las claves, se utilizaran como 

herramientas 

órdenes de 

existencias. 

para llevlir a cabo la prueba, 

compra y manufactura, y 

Los principales controles serAn: 

el reporte 

el reporte 

de 

de 

- La comparacibn del estado y avance de las brdenes en 

ambos sistemas. 

- Inventario de los c6digos, comparando el resultado con 

los datos obtenidos mediante el sistema. 

4.4.8 EVALUACION DE LA OPERACION Y CONTROL.- En base a la 
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prueba piloto establecida en el punto anterior, sera 

posible evaluar el desempeño del porcentaje ya implantado 

del sistema, y aplicar las medidas necesarias, con el 

objeto de corregir las anomalias existentes. 

Los controles establecidos deber8n ser elaborados 

y revisados semanalmente, por el personal responsable de 

cada Area involucrada, que a su vez deber! reportar al 

grupo de trabajo en el Area de planeaci6n. Esto permitirA 

detectar las desviaciones y corregirlas desde su origen. 

4.4.9 LIBERACION.- Una 

confiabilidad el 

vez que 

cumplimiento 

los 

de 

objetivos de 

los nuevos 

procedimientos sean obtenidos en forma completamente 

satisfactoria, se presentarAn los resultados al Lider del 

Proyecto, quien decidir! si se procede a liberar el módulo, 

y de ser asi, ser! altamente recomendable que se sigan 

manteniendo los controles por algUn tiempo. 

4.5 IMPLANTACION MODULO DE CONTROL DE UBICACIONES Y LOTES. 

En la Fig. 4.5.1 puede observarse el diagrama de 

Gantt para la implantacibn de este mbdulo, y, al igual que 

para los anteriores, a continuacibn se describen las tareas 

a ejecutar. 

4.6.1 DEFINICION DE REQUERIMIENTOS Y RESPONSABILIDADES.-
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Antes de comenzar a determinar los requerimientos, es 

importante aclarar que este rn6dulo, a diferencia de los 

anteriores, no es indispensable para que un sistema MRP 

funcione. Sin embargo, puesto que la empresa en estudio 

pertenece a la rama farmac6utica donde resulta básico un 

control de la calidad sumamente estricto, conservando 

informacibn histbrica, nUmeros y registros de 

sera necesario integrar a la administracibn 

analisis, 

de los 

inventarios, un sistema que permita controlar los 

materiales con los datos requeridos, a lo largo de todo el 

proceso de fabricacibn. 

Los principales requerimietos para implantar esta 

fase, asi como los responsables de cada uno de ellos son: 

- Creación de Ubicaciones en Almacenes y Sistema.-

Responsabilidad de Planeaci6n de la Producción. 

- Finalización de Procedimientos, a cargo de Planeación de 

la Producción y Control de Calidad. 

- Adiestramiento.- Proporcionado 

trabajo. 

por todo el grupo de 

- Prueba Piloto.- Dirigida por Planeación de la Producción. 

- Evaluacibn de la Operacibn y Control de Desviaciones.­

Elaborada por el grupo de trabajo y el lider del proyecto 

conjuntamente. 
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4.5.2 CREACION DE UBICACIONES EN ALMACENES Y SISTEMA.- Con 

el prop6sito de lograr el control necesario, serb. 

indispensable realizar ciertas adaptaciones a los 

almacenes. En la Fig. 4.5.2 se muestra una figura donde 

aparece ejemplificado un rack con sus correspondientes 

divisiones. 

Cada ubicaciOn, 

siguientes partes: 

ALMACEN 
(#) 

RACK/CARA 
(letra/#) 

Kl 

BAHIA 
(2#) 

01 

representará fisicamente las 

NIVEL TARIMA 
(letra) (#) 

A 

SUBDIVISION 
(letra) 

A 

Esta ubicación corresponde al b.rea del diagrama 

de la Fig. 4.5.2 marcada con lineas. 

La subdivisión será utilizada en el caso de que 

en una sola tarima, se encuentren diferentes materiales. 

como puede ser el caso de una materia prima, cuyo voló.man 

no sea muy grande. 

Una vez creadas estas ubicaciones en cada uno de 

los almacenes, se deberan llevar a cabo los procesos 

requeridos para darlas de alta en el sistema, y asignarles 

la cantidad y el tipo de material que contengan. Una vez 

implantado el módulo, el 3upervisor será responsable de 
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B•hf• ot 
Nlv•I A 
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mantener actualizadas las ubicaciones de su almacén. 

A continuacibn, se muestra la definici6n de loa 

almacenes para la implantacibn de este mbdulo: 

ALMACEN MATERIAL Y/O PRODUCTOS CONTROLADOS 

Materia Prima Con Ubicación 

Semi terminados Con Ubicaci6n 

Material de Envase Con Ubicacion 

Producto Terminado Con Ubicaci6n 

Control de Calidad Con Ubicacibn 

ALMACEN 2 MATERIAL Y/O PRODUCTOS CONTROLADOS 

Reacondicionado Con Ubicación 

Destrucci6n Con Ubicacl6n 

Devoluciones Con Ubicaci6n 

Reetiquetado Con Ubicaci6n 

ALMACEN 3 MATERIAL Y/O PROUDCTOS CONTROLADOS 

Exportacione!S Con Ubicación 

Con todo ésto, se lograr~ el propbsito bAsico de 

mantener controlados los materiales, ya que la cantidad de 

cada uno de ellos que aparezca en el sistema en una 

ubicación determinada, deber& coincidir con la existencia y 

localizacibn f1sica 1 a la que a su vez corresponder& un 

número de analisis de control de calidad. 
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4.5.3 FINALIZACION DE PROCEDIMIENTOS E INTEGRACION AL 

MODULO DE ADMINISTRACION Y CONTROL DE INVENTARIOS.- En la 

fase anterior ünicamente quedaron establecidas las normas y 

premisas a seguir con el nuevo sistema, sin embargo, es 

ahora cuando podrS procederse a dar tCrmino los 

procedimientos que regirán las actividades de todas las 

personas involucradas. En otras palabras, deberán crearse 

manuales de procedimientos administrativos para soportar el 

sistema. 

Una vez que esta fase haya sido implantada, las 

transacciones en almacenes que se hayan estado realizando 

en el módulo de Administración y Control de Inventarios 

deberAn ser capturadas en el sistema de Control por Lotes y 

Ubicaciones, considerando las ubicaciones de los 

materiales. 

Ubicaciones 

capacidad de 

Sin embargo, el mbdulo de Control por Lotes y 

por aer auxiliar, no posee por si mismo, la 

alimentar a un sistema de MRP, por lo que 

todas las transacciones efectuadas en él a lo largo del 

dia, deberen ser transferidas al mbdulo de Administracion y 

Control de Inventarios, quedando con ello, integrados ambos 

m6dulos. 

4.5.4 ENTRENAMIENTO.- Puesto que ya se deberA contar con 

normas y procedimientos para cada 

adiestramiento otorgado por todo 

8rea involucrada, el 

el grupo de trabajo 
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responsable de la implantaci6n de este m6dulo 1 podrá. 

resultar muchos mas organizado. 

Cabe aclarar que dicho adiestramiento deberA ser 

otorgado a lo largo de toda la fase de implantacibn. Asi, 

al llegar a esta etapa, los individuos involucrados deber8n 

haber conprendido la importancia que tiene su aportacibn 

para el buen funcionamiento del sistema. Deber&n haber 

asimilado los cambios en la forma de realizar el trabajo, 

asi como la forma de hacerlo m!s simple y mejor. 

4.5.5 PRUEBA PILOTO.- Para esta fase, los objetivos a 

medir para determinar el desempeño del mbdulo ser8n: 

- Confiabilidad en las Transacciones del Inventario y 

Control de Calidad. 

- Confiabilidad en las existencias (98-100%). 

- Confiabilidad y concordancia en las ubicacione físicas y 

el sistema. 

- Integración de los dos módulos. 

Para tal efecto, volverán a ser seleccionadas el 

1% de las claves o articulas mas representativos para cada 

una de las 6reas involucradas, como son: 

- Almacen de Recepción Central 
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- Control de Calidad 

- Almacen de Materia Prima 

- Almacén de Material de Envase 

- Producto Semi-Terminado 

- Producto Terminado 

Las herramientas a utilizar serán: 

- Reportes de Ordenes de Compra y Manufactura. 

- Reporte de Existencias. 

- Reportes de Control de Calidad. 

- Reportes de Comparación de Existencias y Transacciones. 

en ambos Modules. 

Los controles serán: 

- Comparación del estado de avance de las órdenes en ambos 

sistemas (manual y computarizado). 

- Conteo de articules y verificaci6n de ubicaciones. 

- Revisibn de los movimientos de aprobacibn y rechazo por 

parte de Control de Calidad. 

- Revisión de las diferencias entre los dos m6dulos. 

4.5.6 EVALUACION DE LA OPERACION Y CONTROL.- Al igual que 

en la fase anterior, por medio de la prueba piloto se podr8 

medir el funcionamiento del mbdulo. Es importante aclarar 

que el mayor conflicto podria surgir en el momento de 
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conciliar la informacibn de los dos mbdulos, por lo que el 

control en este aspecto deber& ser efectuado diariamente, 

para evitar errores en existencias, y con ello, en la 

planeaci6n. Será responsabilidad del grupo de trabajo de la 

implantación del modelo 1 conjuntamente con los responsables 

de las Areas involucradas, el detectar y corregir las 

anomalias existentes. 

4.5.7 LIBERACION.- Unicamente cuando se haya llegado a 

obtener un alto grado de confiabilidad en inventarios, 

ubicaciones y transaciones; cuando los procedimientos sean 

asimilados y las tareas ejecutadas correctamente¡ cuando 

los módulos de Administración y Control de Inventarios asi 

como Control por Lotes y Ubicaciones tengan un porcentaje 

de diferencias minimo, se podrBn someter los resultados a 

la aprobacibn del Lider del Proyecto. Sera recomendable, al 

igual que en la fase anterior, el continuar manteniendo los 

controles por algUn tiempo, o si el sistema lo requiriera, 

en forma permanente. 

A 

implantacibn 

partir 

sea 

del momento en que la fase de 

liberada, deberlm ser eliminados 

definitivamente los Kardex a travbs de los cuales se 

controlan las existencias. Esta ser8 una decisibn crucial, 

ya que los usuarios tendr8n que depender Unicamente del 

sistema computarizado para poder conocer y controlar las 
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existencias de los materiales que manejan. 

Las fases que hayan sido implantadas hasta este 

momento, constituirAn la INFRAESTRUCTURA indispensable para 

que un sistema de MRP funcione, sea cual fuere el software 

utili~ado, ya que MRP, por si sblo, simplemente no 

funciona. Puede decirse, por tanto, que conformarhn el 

sietema de informacibn de MRP, y su importancia es tan 

grande, que si en cualquiera de los módulos se introduce 

informacibn errbnea, las salidas ser6n al igual, errbneas. 

Por el contrario, si las entradas son correctas y exactas, 

MRP proporcionar! las salidas necesarias y suficientes para 

una eficiente administraci6n de la Planeaci6n de la 

Produccibn y el Control de Inventarios. 

4.6 IMPLANTACION DEL MODULO DE PLANEACION DE REQUERIMIENTOS 

DE MATERIALES. 

En la Fig. 4.6.1 se muestra el diagrama de Gantt 

correspondiente a la implantacibn del mbdulo de MRP. Se 

poceder&, al igual que en las fases anteriores, a describir 

las actividades correspondientes. 

4.6.1 DEFINICION DEL SISTEMA (DISEñO CONCEPTUAL).- La 

definicibn del sistema, consistir8 en determinar el ciclo 

de informacibn y actividades del sistema MRP, especificando 

a los responsables en cada caso. Para tal efecto, se 
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desarrollo el "Ciclo de Planificacion de Material" que se 

muestra en la Fig. 4.6.2. 

4.6.2 

Puede 

poder 

serll 

DEFINICION DE REQUERIMIENTOS Y RESPONSABILIDADES.­

afirmarse que los principales requerimientos para 

implantar un sistema MRP ya se tienen. Sin embargo, 

ahora cuando deban determinarse los parAmetros bajo 

los cuales ee regir8 el sistema. 

- Asegurar y 

responsabilidad 

alimentar requerimientos al sistema, 

de las Areas de Planeacibn de la 

Produccibn, Produccibn y Compras. 

- Diseño detallado del sistema, a cargo del Area de 

Planeacion de la Produccion. 

- Entrenamiento, como en las fases anteriores, otorgado por 

todo el grupo de implantacibn. 

- Prueba Piloto, dirigida y coordinada Por todo el grupo de 

trabajo. 

- Evaluacion de la 

sistema,responsabilidad 

lider del proyecto. 

operación y control del 

del grupo de implantación y el 

4.6.3 ASEGURAR Y ALIMENTAR REQUERIMIENTOS AL SISTEMA.-

Existen ciertos datos que aun no han sido determinados, 

tanto del Archivo Maestro de Partes, como del Archivo de 

Balance del Articulo, y que ayudarAn en la configuracibn 
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del sistema de MRP. Dichos campos son: 

- Plazo de Fabricación y Plazo de Entrega.- Estos campos se 

localizan dentro del Archivo de Balance del Articulo, y 

constituyen los tiempos normales de fabricacibn y compra 

expresados en dias. Se requerira que estos tiempos sean 

estudiados por las Areas tanto de Producci6n como de 

Compras respectivamente, las que a su 

responsables de proporcionarlos al hrea de 

vez, seran 

Planeacibn 

para que sean incluidos en el sistema. A su vez, se 

deberA alimentar al sistema en el mismo archivo, una 

letra P que identificará al articulo como comprado y una 

letra M, que indicará que el producto es manufacturado. 

Estos datos, tanto los comónmente conocidos como ''lead 

times'' como las letras serán de suma importancia para 

que el sistema MRP pueda planear requerimientos en el 

tiempo. 

- Políticas.- Estos son campos localizados en el Archivo 

Maestro de Partes, y contendrán información acerca de las 

políticas de la compañia en relación a un articulo en 

particular. Los códigos clave de políticas del almacen 

son los códigos de recuento c!clico y del almacen en si, 

los que ya fueron descritos con anterioridad. Los campos 

clave de politicas de planificacibn son: 

l)Cbdigo de Politica de Ordenes.- Identifica la politica 

que se aplica cuando se ordena un articulo. En este 
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punto, se debera deteminar la tecnica de lotificacibn 

bptima para el sistema. La lotificacibn, es un metodo por 

el cual los requerimientos que pueden ser cubiertos en 

cierta fecha por el stock disponible u órdenes abiertas, 

se combinan para elaborar Ordenes planeadas. Existen 

varias formas de lotif icar, y se pueden utilizar una o 

varias, dependiendo de la naturaleza de los articulas a 

planear. La tecnica a ser aplicada para un producto en 

particular, se indica por el código de polltica de orden 

(alfabetico) en el Maestro de Articulos o Archivo de 

Partes. Los valores posibles y la tecnica que indican son 

las siguientes: 

A Cantidad Discreta de Orden.- Producir o comprar conforme 

se requiera. 

B Punto de Reorden.- Los articules que maneja esta técnica 

no son controlados por HRP. 

C Punto de Orden.- Similar al anterior. 

D Cantidad Fija de Orden.- Se utiliza cuando existen 

restricciones de empaque, o manejos que determinan el 

tamaño de la orden. 

F Balance Parte-Periodo (utilizando costo estándar).- Esta 

politica busca minimizar los costos de la orden, mediante 

un plan global de requerimientos por periodo. 

G Nümero de Dlas de Suministro.- Cuando 

requerimiento que no es cubierto por el stock 

existe un 

disponible 
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u Ordenes abiertas, entonces se sugiere una orden 

planeada cuya cantidad sea igual a la suma de todos los 

requerimientos que caigan dentro de un determinado 

periodo, considerando el nUmero de dias de suministro. El 

periodo se determina para cada articulo en un campo 

especial del Maestro de Partes, dependiendo de la 

frecuencia de replaneaci6n deseada. Esto produclrA un 

Juego de Ordenes planeadas espaciadas igualmente en un 

periodo de planeación. En las cantidades a pedir, se 

podrán utilizar modificadores de cantidad, como son: 

m!nimo, máximo y m~ltiplo (que se describirán mas 

adelante). Asi, por su gran versátilidad y posibilidad de 

combinacl6n, e~ta serA la polltica que mAs convendrA 

utilizar en el sistema. En el caso de articulas cuyo 

costo sea prActicamente insignificante, se podrA manejar 

la tecnica de punto de reorden, siendo controlados fuera 

del sistema de MRP. 

H Cuando un requerimiento no puede ser cubierto por el 

stock disponible o la cantidad de las Ordenes existentes, 

se compara con la cantidad fija de orden. Si es mayor, 

entonces se sugiere una orden planeada cuya cantidad sea 

igual a la cantidad requerida. Si no es mayor, entonces 

se sugiere una orden planeada que sea igual a la cantidad 

fija de la orden. Si se han especificado modificadores de 

cantidad mlnimo y mültiplo 1 Astos prevalecerán sobre la 

cantidad fija de orden. 
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La lógica que utiliza es la misma que la política F ya 

descrita, a excepción que la unidad actual y los costos 

de preparación son usados para el cálculo de la cantidad 

económica parte-periodo. 

2)Cantidad de Inventario de Seguridad.- Este campo se 

localiza en el Archivo de Balance del Articulo, y 

bSsicamente, va a depender de las variaciones en cuanto a 

la demanda, que existan en la empresa. En este ca~o, el 

inventario de seguridad se aplicara Unicamente a nivel de 

producto terminado y se pretende que, conforme se 

perfeccione el uso del nuevo sistema, sea reducido o 

bien, eliminado 1 sin causar con ello un efecto negativo 

en el nivel de servicio. 

Resulta interesante remarcar el hecho de que el 

Sistema de Punto de Reorden, en realidad nunca utiliza el 

inventario de seguridad, a diferencia del Sistema MRP que 

si hace uso de e1. 

3)Hasta ahora, todos los datos alimentados al Archivo 

Maestro de Partes, 

En el registro 

informacibn: 

corresponden al Registro A del mismo. 

B, se deberá cargar la siguiente 

- Tamaño de Lote Estándar.- Es la cantidad del articulo 

que normalmente se pide, ya sea al Area de Producción, o 
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bien, a un proveedor. En este caso, los tamaños de lote 

para productos manufacturados seran determinados por el 

Brea de Producci6n, ya que se trata de una industria 

farmacéutica donde dichos tamaños de lote dependen en su 

mayor!a de la capacidad del equipo instalado, mientras 

que los de articulas comprados serán facilitados por el 

Area de compras, de acuerdo a las cantidades que surta el 

proveedor, y el costo de las mismas. En algunos casos, 

para ambos tipos de articulas, los tamaños de lote pueden 

ser calculados en base a tecnicas de lote econ6mico u 

otras de tipo estadlstico, y ajustadas a las 

restricciones de capacidad de equipo, o de proveedores. 

- Cantidad Hinima.- Este campo lo utiliza directamente MRP, 

ya que si necesita una orden planificada, el tamaño de la 

orden sera como minimo, esta cantidad. Por· otra parte, 

puede decirse que el lote estándar puede convertirse en 

la cantidad minima. 

- Cantidad Móltiplo.- Este campo contendrá el factor de 

redondeo de la cantidad de la orden. La cantidad de las 

Ordenes planificadas se redondea hasta un mUltiplo de 

esta cantidad. 

- Cantidad Máxima.- Es la cantidad máxima para las órdenes. 

Tanto el m~ltiplo como el máximo son indispensables 

para que el sistema opere. Sin embargo, mientras más 

elementos de entrada contenga MRP, mejor sera la salida 

del mismo. 
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Estas cantidades deberAn ser fijadas, en su caso, por el 

Area de Planeaci6n de la Producción, conjuntamente con 

las Areas de Producción y Compras. 

Código de Articulo de Nivel Maestro.- Indica si un 

articulo deberA ser planificado por el planeador, por el 

responsable del pronóstico y/o por el sistema de 

planificación de n~cesidades. Los valores posibles son: 

M Articulo de Nivel Maestro con mültiples fuentes de 

necesidades. Dichas necesidades, tanto introducidas 

manualmente como las generadas, hacen que se creen 

órdenes planificadas. Sin embargo, no se utilizarA esta 

opción. 

S Articulo de 

necesidades. 

Nivel 

Solo 

Maestro con fuente unica de 

las necesidades introducidas 

manualmente (pronbsticos o pedidos) hacen que se creen 

órdenes planificadas. Este campo serA introducido para 

todos los art!culos terminados, de forma que se planeen 

órdenes a partir de los pronósticos alimentados. 

- Código de Impresión a Nivel Maestro.- Indica si el 

articulo se imprimirá en el informe de MRP de 

Comparación de Necesidades de Articules de Nivel Maestro 

y Pronósticos vs Ordenes. Este campo a su vez puede ser: 

BLANCO Se imprimirA siempre. Se utilizarA para todos los 

productos terminados. 
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S Indica que no se imprimir& el articulo. Esta opción se 

aplicarA a todos los materiales y productos semi­

terminados. 

Al determinar asi los parámetros anteriores, el sistema se 

encontrar! diseñado para que se introduzcan manualmente, 

ónicamente los requerimientos de productos terminados, y 

serán estos los que aparezcan en el informe de Comparación 

de Necesidades y Pronósticos contra las Ordenes. 

- Código de Intervalo de Periodo.- Indicar! cómo se 

presentara el detalle de las necesidades en el informe 

de Planificación de Necesidades. Existen 4 posibles 

valores, y cada uno de ellos cuenta con la alternativa de 

20 intervalos de fechas: 

O Incluirá el detalle de todas las necesidades. 

Resumirá el detalle de necesidades que se determine en un 

conjunto de intervalos de fechas 1. 

2 Lo mismo que el anterior, pero con un intervalo de 

fechas 2. 

3 Lo mismo que el anterior, pero con un intervalo de fechas 

3. 

En este caso, sera necesario determinar los intervalos de 

fechas de acuerdo a las necesidades de la empresa y al tipo 
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de articulo que se maneje. De esta forma, los intervalos 

serSn: 

Los intervalos comenzarAn a ser diarios, para pasar 

despuAs a ser semanales, quincenales, y terminarAn siendo 

mensuales. 

2 Los intervalos . comenzaran siendo semanales, 

posteriormente quincenales y finalmente mensuales. 

3 Todos los intervalos serAn quincenales. 

Lo anterior reviste una gran importancia para el 

Brea de planeaciOn 1 ya que le permitirA visualizar los 

requerimientos de los mat~riales de alto valor, en periodos 

de tiempo cortos, lo que repercutirB en una mejor vieibn 

para poder definir el nUmero de entregas de los mismos. 

- Existe otro código de gran importancia, el Código de 

Pronóstico de Nivel Maestro, el que indica si se debe 

pronosticar o no el articulo de Nivel Maestro. Lo~ 

posibles valores son: 

O No pronoatica el articulo. Se utilizara para materias 

primas y materiales de envase. 

Propaga un pronóstico para este articulo. Se empleará 

tanto para productos terminados como semi-terminados. 

Con esto, puede afirmarse que los "inputs" del 

sistema quedan completos y se puede proceder por tanto, a 
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la siguiente etapa. 

4.6.4 DISEñO DETALLADO DEL SISTEMA.- Consiste en 

determinar cómo es que se desea el sistema en forma 

especifica. Esta etapa, junto con la anterior, constituye 

una de las mAs importantes, ya que ahora es cuando se van a 

definir los parámetros en base a los cuales funcionará el 

sistema. 

Es importante aclarar que en esta etapa, deben 

participar directamente con el Llder del Proyecto, los 

gerentes de mayor responsabilidad en el Area, en este caso, 

los gerentes de Planeacibn y de Producci6n. 

Los principales puntos de diseño son: 

- Longitud del Horizonte de Planeacibn.- Este es el periodo 

de tiempo en el cual MRP planea las brdenes o las 

prioridades. DeberA contar con las siguientes 

caracteristicas: 

+ Permitir la liberación de órdenes planeadas para los 

productos de óltimo nivel correctamente. 

+ Debe ser lo suficientemente amplio para poder realizar el 

calculo de los tamaños de lote. 

+ Debe permitir realizar los cálculos de la planeación de 
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la capacidad con una visibn a futuro adecuada. 

+ Practico, adaptable al tipo de industria. 

+ El horizonte de planeación deberA ser por lo menos igual 

al mayor tiempo de entrega o f abricaciOn con que se 

cuente. 

En nuestro caso, el horizonte de planeación 

tendrA los siguientes limites: 

"Start Date" Fecha inicial en el calendario de 

Planificacion. 

"Current Date" : Fecha del mes en curso. Inicio del periodo 

de Planificacion. 

"Ralease" Periodo o fecha limite para liberar órdenes 

planeadas, que en este caso sera de un mes a partir del 

"Current Date". 

"Review" Fecha limite de revisión de requerimientos. 

Deber& ser de 6 meses cuando menos. 

""End"" : Fecha limite en el calendario de Planificación. Se 

recomiendaa que sea de 5 años. 

- Tamaño del Periodo de Planeación.- Este concepto se 

refiere a la fecha en que Be va a requerir el producto 

terminado. 

Por experiencia se sabe que periodos mensuales pueden 

llegar a ser imprecisos. Por otra parte, si se 
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especifican fechas de entrega para los primeros dias del 

mes, tratando de cubrir probables faltantes, se pueden 

originar inventarios innecesariamente altos. Por ello, se 

decidi6 escoger periodos de planeaci6n quincenales. Para 

aclarar esto un poco mhs, puede observar el siguiente 

ejemplo: En el mes de Agosto se requieren, de acuerdo al 

pronOstico de ventas, 10,000 unidades de un producto 

determinado. El planeador deberá alimentar en la parte 

correspondiente a pron6sticos en HRP 5,000 unidades para 

el primer d!a del mes de Agosto, y 5,000 unidades para el 

dia 15 del mismo mes. En base a esto, MRP explosionará 

los componentes y emitirá, de acuerdo a los tiempos de 

entrega determinados en el sistema, las órdenes tanto de 

compra como de manufactura, con las fechas inicio y 

terminación, que originen existencias para cubrir el 

requerimiento asi dividido. 

- Cobertura de Inventario por Clase.- Todos los materiales 

o productos que planea MRP deben estar disponibles en la 

cantidad correcta al momento preciso. Sin embargo, MRP no 

asigna prioridades a las órdenes para productos A, B o C 

(clasificación basada en el valor de los productos). SerA 

necesario, por tanto, auxiliarse de ciertos parámetros de 

MRP para hacerlo. Estos parhmetros pueden ser: 

+ C8lculo de Inventario de Seguridad para productos A (de 
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mayor impacto económico). 

+ Modif icaci6n en los tamaños de lote para productos B y C 

que garanticen su disponibilidad. 

+ Manejo de tiempos de entrega. 

En este caso, resulta altamente recomendable el 

desarrollo de un Modelo de Inventarios, que permita 

combinar los parámetros anteriores y defina pol!~icas para 

los productos. Esto constituye una gran ventaja que aporta 

un sistema de este tipo y que se desarrollarb con mayor 

amplitud en el siguiente capitulo. 

- Frecuencia de Replaneacibn.- Es decir, cada cu8ndo se 

llevara a cabo una corrida de MRP. Este punto sera 

critico para el buen desempeño del sistema. 

Como una norma, en general puede decirse que, 

mientras mas dinAmico sea el medio ambiente, m8s frecuentes 

deberAn ser las corridas de MRP. Sin embargo, deberA ser el 

Gerente de Planeacibn el que defina cOmo y cuAndo deban 

realizarse las corridas. 

Para el caso en estudio, se optará por realizar 

una corrida de tipo regenerativo al principio del mes, y 

corridas a cambio neto en forma semanal. Esto permitirá no 

solamente reaccionar r8pidamente a los cambios en la 

demanda, sino tambien evaluar posibles anomallas. Una vez 
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que el sistema logre estabilizarse, será posible realizar 

corridas en periodos de tiempo mayores, siempre y cuando 

las variaciones del medio ambiente lo permitan. 

- Pronbsticos.- Como se determinb en la etapa de diseño 

conceptual del sistema, los pron6sticos de venta deber&n 

ser determinados por el área de Mercadotecnia. 

de MRP, 

Será indispensable, antes de realizar una corrida 

que los pronósticos de todos los articulas 

terminados sean alimentados al sistema, ya que constituirán 

la Unica entrada de requerimientos para MRP 1 puesto que la 

empresa trabaja para mantener siempre un "stock" de los 

productos, y no para satisfacer pedidos. Asimismo, el 

departamento de Planeaci6n de la Producción será 

responsable de la tarea de alimentar los pronósticos a MRP, 

abarcando1 cuando menos 1 un periodo de un año. 

- Calendario.- El sistema MRP cuenta con un calendario que 

abarca un periodo de 5 años. En el, deberAn quedar 

establecidas, todas aquellas fechas en las cuales no se 

vayan a realizar labores en la empresa, como es el caso 

de dias festivos, sábados y domingos. Con ello 1 se creará 

un calendario de planeación, basado en d!as hábiles. 

Hasta ahora, el módulo de MRP deberA contar con: 
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- M6dulos que lo abastezcan de informaci6n. 

- Configuración adaptada a las necesidades de la empresa. 

- Parámetros de diseño para su buen desempeño. 

SerA necesario. como siguiente paso, elaborar un 

diseño a nivel administrativo, que permita utilizar y 

controlar adecuadamente las salidas que el 

Dicho diseño 1 constituirá el 

sistema 

ultimo proporcione. 

complemento de los procedimientos desarrollados con 

anterioridad, y se muestran en las Figuras 4.6.3 y 4.6.4. 

Estos procedimientos pueden ser comparados con 

los utilizados en el sistema de planeación anterior, 

obteniendose difer~nclas fundamentales y decisivas: 

* Con el nuevo sistema y procedimientos, se podrán eliminar 

notablemente las tareas que anteriormente ejecutaba el 

Centro de Procesamiento de Datos, pudiendo ser realizadas 

directamente por cada uno de los responsables. 

* Los procedimientos son mAs claros y SENCILLOS, con 

funciones esp~cificas, diferenciadas y correctas. 

* Además de contarse con un sistema de información 

centralizado, este se actualizar! inmediatamente, 

generando con ello una mayor confiabilidad. 

4.6.5 ENTRENAMIENTO.- Al igual que en las fases 
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anteriores, el entrenamiento deberá ser otorgado por el 

grupo de implantaci6n. Ser& altamente recomendable el 

enviar a los usuarios responsables, a cursos especializados 

del nuevo sistema, con el objeto de ampliar los 

conocimientos sobre el mismo. 

En dicho entrenamiento, será conveniente 

involucrar a las nuevas Breas como es el caso de: Compras y 

Mercadotecnia, a fin de que comprendan la importancia de su 

participacion en el nuevo sistema. A partir de este 

momento, el sistema deberá ser una forma de trabajar de la 

compañia. 

4.6.6 PRUEBA PILOTO.- Esta etapa sera la más critica en la 

implantacibn, ya que se someterA a evaluaci6n todo el 

sistema de planeaci6n en su conjunto. 

Para realizarla, se deberá contar con el apoyo de 

todos los grupos de implantación, asi como de Ladas las 

Areas de la compañia involucradas. 

Los objetivos a medir serAn: 

a)Emision de un Plan REALIZABLE. 

b)Confiabilidad en la informacion emitida. 

c)Funcionabilidad de la conf iguraci6n del sistema. 
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Con objeto de llevarla a cabo en una forma lo 

suficientemente demostrativa, será necesario seleccionar 

una familia de productos de los m&s representativos, y 

utilizando en ellos como cbdigo clave la Politica a Ordenar 

{esto es, los productos seleccionados para la prueba, 

deberán tener polltica G mientras que el resto tendrA 

pol1tica B con lo cual MRP los ignorarñ). se rea11zarA una 

corrida de dichos articules. 

Como herramientas de control se utilizarán: 

* Reporte de Cornparacibn de Requerimientos y Pronbsticos vs 

Ordenes. 

* Reporte de Planeación de Requerimientos. 

* Reporte de Excepciones. 

* Opción de Consulta. 

4.6.7 EVALUACION DE LA OPERACION Y CONTROL.- Una vez 

realizada la prueba, Ha deber& proceder a evaluar los 

resultados obtenidos, y corroborar que en efecto, se 

cumplan lo~ objetivo3 a medir. 

Para ello, deberán ser analizados los reportes 

mencionados 1 estudiando en cada uno de ellos, el 

comportamiento de los productos seleccionados. Esto 

permitir& al Area de Planeación comprobar que los datos 
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emitidos por el sistema, cumplan con las expectativas que 

se tengan del mismo en cuanto a: Proyeccibn y Control de 

Inventarios, Balance de las existencias, Coberturas e 

Inventarios de Seguridad ... lo que tendera a desembocar en 

un Plan de Produccibn no solamente realizable 1 sino bptimo, 

controlable y flexible, para satisfacer tanto los 

requerimientos, 

demanda. 

como las posibles desviaciones de la 

Los responsables de esta etapa, deberán saber 

que, al implantar un sistema computarizado de planeaci6n 

como es MRP, en un principio los inventarios se comportarhn 

siguiendo el patrón de una oscilacibn amortiguada. Esto 

sera debido a que el sistema comenzara a equilibrar los 

niveles de existencias de acuerdo a los nuevos parSmetros. 

Sin embargo. no deberh ser motivo de alarma, ya que esta 

reacción desaparecerá en un corto periodo de tiempo, al 

final del cual, se deberá llegar a un nivel óptimo. 

4.6.8 LIBERACION.- Unicamente cuando los responsables de 

la implantacibn de este mbdulo hayan logrado la visibn y 

realizacibn correcta de lo que se debe controlar y puede 

obtener, será posible proceder a someter a la Alta 

Dirección la evaluación y aprobación del sistema. Para 

ello, serA necesario que los responsables de la 

implantación del módulo, transcriban los datos de salida 
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del sistema, en conceptos que la Al ta Dir~cC.i6n pueda 

comprender fb.cilmente, lo que llevarb .a·:una _clara, prb.ctica 

y precisa visibn de su parte. 

A partir de entonces, si no existiese la 

necesidad de realizar cambios, o si estos ya hubieran sido 

hechos, y se obtuviera la aceptación oficial, será posible 

eliminar el sistema en paralelo definitivamente, y se 

deberá comenzar a trabajar con el nuevo sistema. 

Asi, con la liberación del módulo de HRP, quedará 

concluida la implantación, y se habrA logrado el objetivo 

del proyecto: Implantar un Sistema de Planeaci6n y Control 

de Manufactura e Inventarios. 
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C A P I T U L O V 

ANALISIS DE RIESGOS Y BENEFICIOS DE LA IMPLANTACION 

El implantar un sistema de esta naturaleza, 

lbgicamente implica una serie de beneficios bastante 

sustanciosos, sin embargo 1 también involucra ciertos 

riesgos, que en un momento dado, pueden llegar a salir del 

control del Lider del Proyec~o y poner en serio peligro la 

implantaci6n. 

En este capitulo se pretenden analizar 

precisamente tanto los riesgos como los beneficios que 

afectarAn directamente al proyecto. 

5. 1 SEGURIDAD. 

Como se pudo ob~ervar en el capitulo 11 , en el 

inciso correspondiente al an8lisis de los principales 

sistemas de planeacibn computarizados existentes en el 

mercado, todos ellos cuentan, en mayor o menor grado, con 

un sistema de seguridad intrinseco. Sin embargo, cada 

empresa deberá ser responsable del manejo del sistema 

elegido. 

En el caso bajo es~udio, será indispensable que 

se desarrollen ciertos procedimientos que garanticen la 
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integridad del sistema implantado. Los principales puntos a 

considerar ser8n: 

1) Acceso de los Usuarios al Sistema.- El acceso de los 

usuarios al sistema deberS estar controlado por una 

clave de entrada, asignada a cada uno de ellos en forma 

particular, y que permita que ónicamente puedon u~ilizar 

archivos que les competan. 

2) Existen ciertos procedimientos de actualizaciOn de 

archivos que no pueden ser accesados por 2 usuarios 

simultAneamente. Para ello, resultara indispensable que 

se establezcan periodos de tiempo estrictos para 

realizar dichos procesos; tal es el caso por ejemplo, 

del mantenimiento a los archivos maestros. As1, cada 

8.rea o departamento que lo requiera, deberB. contar con 

un "tiempo de mantenimiento", en el cual, el resto de 

los usuarios tendrán resti.·ingido el acceso al sistema. 

3) Será responsabilidad inherente al Area de informática, 

el crear un propio sistema de seguridad interno, de 

forma tal que el usuario, por si mismo, en ningün 

momento pueda llegar a crear conflictos en el sistema, 

al grado de provocar la pé:rdida de información. Para 

ello, deben existir banderas que protejan al sistema de 

errores de acceso, capturas o transacciones. No deber6n 

existir cadenas abiertas que puedan provocar bloqueos en 

los procesos. En otras palabras, se deberá desarrollar 
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toda una red de protección alrededor de los archivos 

clave del sistema. 

4) Puesto que todo el Sistema de Planeación y Control de 

Manufactura, Informaci6n e Inventarios dependerb de un 

sistema computarizado, se deberh elaborar un horario en 

cuanto al tiempo de maquina disponible diariamente. 

5) El A.rea de informática, deberá contemplar el hecho de 

que un sistema de est.a naturaleza requiere de constantes 

actualizaciones y 

permitan mantener 

reorganizaciones da 

la información 

archivos, gue 

actualizada y 

disponible a los usuarios. Asimismo, serS responsable de 

que todos los archivos cuenten con la capacidad de 

registros adecuada. 

6) Puesto que todas las actividades de Planeaclón y Control 

de la Producci6n dependerSn de la informaci6n que 

proporcione el sistema computarizado, el Brea de 

inform8tica deber8 crear una infraestructura contra la 

pérdida de dicha información, mediante respald~s 

actualizados, dé preferencia diarios, que permitan 

proteger al sistema contra posibles contingencias como 

fallas en el equipo, errores en procesos, etc ... y que 

minimicen las perdidas, y con ello, se originen retrasos 

en la compañia. 

5.2 ANALISIS DE RIESGOS. 

La implantación de cualquier proyecto, siempre 
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representa un riesgo, en mayor o menor grüdo. Es por ello, 

que en este sub-indice se incluye el cbmo se controla el 

riesgo de un proyecto, y cbmo se puede reducir 

efectivamente la oportunidad de que falle. 

Para poder medir el riesgo del proyecto, se han 

escogido cinco breas, en las que se definir8n y valorizaran 

los principales factores de riesgo, que a su vez se medirbn 

en cada etapa de implantacibn, con el fin de manejar el 

proyecto, y si es posible, eliminar el grado de riesgo. 

5.2.l RIESGO PARA LA COHPAñIA.- Se define como el riesgo 

que existe para la compañia si el proyecto falla o se 

retrasa. Los elementos que pueden incrementar este riesgo 

son: 

La posibilidad de perder dinero por un mal manejo del 

proyecto. 

- La posibilidad de dañar la reputación y la credibilidad 

de la compañia por un inadecuado desarrollo del proyecto. 

Entre mAs personal participe, mayor será el riesgo. 

Los grados de riesgo a considerar serAn: 

- Haata 1% en perdida de utilidades nivel 

- Hasta 2% en perdida de utilidades 2 niveles 
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- Hasta 3% en pérdida de utilidades 3 niveles 

5.2.2 RIESGO DEL GRUPO DE TRABAJO.- Este riesgo se 

relaciona con el personal que participa en el proyecto, 

debido a las limitaciones tecnicas o de aplicación. Los 

elementos que incrementan el riesgo en esta Brea son: 

- Falta de experiencia del grupo. 

- Miembros del grupo que no hayan trabajado para el Lider 

del Proyecto. 

- Miembros que no han trabajado juntos. 

- Falta de habilidad en el cumplimiento del proyecto. 

- Miembros que dejan la compañia antes de que el proyecto 

termine. 

- Dependencia excesiva en miembros clave. 

- Conflictos interpersonales. 

- Grupos muy numerosos. 

En base a esto, los grados de riesgo serán: 

- Falta de experiencia en sistemas computarizados de 

planeacibn nivel. 

- Falta de experiencia en manejo de proyectos 2 niveles. 

- Falta de experiencia en sistemas computarizados 3 

nieles. 

- Falta de experiencia en el Area de planeación 4 niveles. 
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5.2.3 RIESGOS EN LA APLICACION.- Es el riesgo de 

interrumpir el proceso actual y no comprender totalmente el 

impacto de la aplicación. 

As!, se aplicaran los siguientes factores de 

riesgo: 

-Sencillez 

-Versatilidad 

-Intercomunicación 

nivel. 

2 niveles. 

3 niveles. 

5.2.4 RIESGOS TECNICOS.- Son los riesgos de escoger un 

Hardware y un Software inadecuados. 

Los principales grados de riesgo serán: 

- Definición de la Capacidad de Archivos 1 nivel. 

- Administración de la Seguridad 2 niveles. 

- Falta de Infraestructura y Pérdida de Información 3 

niveles. 

5.2.5 RIESGOS POR EL TAMAñO DEL PROYECTO.- Este riesgo se 

mide por las proporciones del proyecto. Naturalmente, el 

riesgo sera mayor, cuanto mas grande sea el proyecto. 

Los riesgos por el tamaño del proyecto se 
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valorizarAn en base al nümero de departamentos y Areas 

involucrados. Asi: 

- Un departamento nivel. 

- Un departamento otra 8rea 2 niveles. 

La forma de evaluar el Grado de Riesgo será la 

siguiente: 

1.- Se utilizarA una escala del 5 al 15. 5 significará que 

los riesgos serAn siempre del menor grado. mientras que 

15 implicarA un alto grado de riesgo ya que todas las 

Areas supondrAn el nivel mAs alto. 

2.- En cada fase, se deberA evaluar el riesgo y supondrá 

por lo menos un cambio en el proyecto. 

Para tal efecto, a continuación aparece una tabla 

mostrando los riesgos para la implantaciOn de cada uno de 

los modulos del sistema. (Ver Fig. 5.2.1). 

Como puede observarse, el riesgo crece a medida 

que avanza la irnplantacibn del proyecto. Esto resulta 

lbgico, pues si suponemos que algo llegara a fallar casi al 

termino de la mi~ma, ocasionarla mayores perdidas a 

cualquier nivel, que si sucediera al inicio del proyecto. 

3.- Existen algunas reglas para evaluar el grado de riesgo 
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de un proyecto, basadas en la experiencia: 

A) Si se considera que todas las fases son de alto riesgo, 

ésto nos indicará que el proyecto seguramente fallará. 

B) Si tomamos en cuenta que 3 fases son de alto riesgo, 

indicara que el proyecto probablemente cerrera con 

multiples problemas imprevistos, que requerirAn un 

apoyo mayor por parte de la Alta Administración. 

Como informaci6n, puede afirmarse que proyectos con 3 

puntos de alto riesgo, se cumplen con un alto costo y 

perdida de credibilidad. 

C) Proyectos con dos fases de alto riesgo, son los que 

tienen éxito si son bien manejados. Esto no quiere 

decir que se garantice el éxito sabiendo que son sólo 

dos las fases de riesgo, pero permite visualizar mucho 

mejor la situaci6n, y las probabilidades de exito 

aumentan. 

D) Proyectos con una sola área de riesgo, son muy poco 

comunes. Usualmente son proyectos que incrementan las 

aplicaciones existentes. 

Este proyecto cuenta con dos fases principales de 

alto riesgo (como puede observarse en la Fig. 4.2.1), por 

lo que, con una ejecución, seguimiento y control del Plan 

adecuados, puede afirmarse que se obtendrán los mejores 
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resultados. 

5.3 BENEFICIOS. 

Una vez analizados los riesgos de la 

implantaciOn, sera de gran interés poder visuali~ar los 

innumerables beneficios que el proyecto puede aportar: 

5.3.1 VENTAJAS DE UN SISTEMA COMPUTARIZADO DE PLANEACION Y 

MANUFACTURA.- Estas son: 

- La información usada en toda la compañia es uniforme, lo 

cual asegurará que el producto sea fabricado en la forma 

en que se diseñó y que su costo sea calculado segun haya 

sido producido. 

- La organización de la Base de Datos estara diseñada para 

permitir una rApida determinación del efecto de un 

cambio. 

- Se necesitarán procesar menos cambios en los datos del 

producto. 

- La notif icaci6n de cambios a todas las áreas afectadas 

podré realizarse mlts rápidamente. 

- Se reducirá el esfuerzo de oficina, a través de un 

mantenimiento a la Base de Datos centralizada. m.As que a 

varios archivos en ubicacione mQltiples y mas rápida 

entrada y correcciones de: registros de articulas, listas 

de materiales, datos de centros de trabajo, rutas de 
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manufactura. 

- Mejora de la Planif icaciún de Manufactura a travás de una 

mAs rApida corrección de información, menos partes 

duplicadas, reducción de la información inconsistente, 

una mejor habilitación de la información en la cual basar 

los cambios de ingeniarla. 

- Proporcionara funciones de costeo del producto. 

- ConstruirA la base para un buen Sistema de Planeación de 

Requerimientos de Materiales. 

5.3.2 BENEFICIOS DE MRP.- Entre los multiples beneficios 

de este sistema se pueden mencionar: 

- PermitirA reaccionar rApidamente a cambios bruscos de la 

demanda mediante: cancelaciones, reprograrnaciones y 

aumento o disrninuci6n de la cantidad de una orden. 

- CalcularA requerimientos brutos y netos por periodos 

preestablecidos para los productos terminados, semi-

terminados, 

requieran. 

componentes y materias primas que se 

- Determinara con toda exactitud, el momento en el tiempo 

en que los materiales se necesiten. 

- Permitirh la aplicaci6n oportuna de los cambios de 

ingenieria. 

- DisminuirA el riesgo de obsolescencia de los materiales. 

- PermitirA mantener un control mAs racional de los 
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inventarios, mediante la recomendación de liberación de 

Ordenes que cubran determinados requerimientos 

(pronosticados), en el tiempo. 

5.3.3 MEJORA DEL NIVEL DE SERVICIO.- Si combinamos el 

conjunto de beneficios aportados en los dos incisos 

anteriores, se podrS obtener un incremento considerable en 

un punto clave para cualquier empresa: EL NIVEL DE SERVICIO 

AL CLIENTE. Esto, repercutirá directamente en un aumento en 

las utilidades de la empresa, y resolverS uno de los 

principales problemas que esta tiene. 

Esto se logrará también debido a que el sistema 

permi ti rli: 

- La liberación oportuna de: órdenes de compra para 

materiales, órdenes de manufactura para los almacenes y 

el área de producción, listas de componentes, reportes de 

trabajo y una eficiente retroalimentación. 

- La verif icacibn de la disponibilidad de partes en el 

momento de la liberación do la orden, asi como los 

faltantes para elaborarla, en el caso de que éstos 

existan. 

- El rastreo de órdenes de compra. 

- El procesamiento de transacciones que afectarán los 

saldos en existencia y sobre pedido. 

- La revisión del estado de las órdenes, para determinar 
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aquellas que se encuentren vencidas, y aquellas próximas 

a serlo, por medio del control de producclbn y compras. 

Todo esto a su vez, otorgarh: Una mejoria en la 

productividad de la Planta, reduciendo faltantes, y 

obteniendo como resultado final: LA DISPONIBILIDAD DE 

PRODUCTOS AL DIA. 

5.3.4 CONTROL DE INVENTARIOS Y MODELOS.- Si nos 

remontamos a la introduccibn del presente trabajo, uno de 

los principales objetivos de la implantacibn ea 

precisamente la reduccibn de inventarios, lo que permitirA 

aumentar la liquidez de la empresa. 

El sistema, permitirá controlar la inversión en 

el inventario~ 

- Eliminando 

materiales. 

los apartados fisicos prematuros 

- Detectando los articules de poco movimiento. 

de 

- Auditoreando la exactitud de los inventarios, a través de 

conteos fisicos y/o cicllcoe. 

Sin embargo, aunado a ésto, un sistema MRP 

permitir8 la utilizacibn de modelos de inventario, que 

tienen la ventaja de adaptarse a las condiciones y planes 
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de la empresa. 

Los objetivos principales de estos modelos son: 

* Determinar 

producto. 

Niveles 

* Reducir Inventarios. 

de Servicio Optimas para cada 

* Aumentar la Rotación de los mismos. 

Esto se podrá obtener, simulando diferentes 

condiciones, para conseguir los parámetros adecuados: 

tamaños de lote, inventarios de seguridad, que permitan 

controlar perfectamente la inversión en inventarios. Dichos 

par6metros, una vez determinados, podr8n ser alimentados al 

sistema MRP, lo que lo eficientar6 en un grado m8ximo. 

Finalmente, y para concluir, es importante 

mencionar que en el caso del presente estudio, resultaría 

un tanto complejo, el tratar de elaborar un an&lisis Costo­

Beneficio de la implanetacibn de un sistema de este tipo, 

ya que los factores que intervienen son muchos y de muy 

diversa índole; los beneficios ya mencionados son por si 

mismos suficiente justificación para la implantación. 
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CASO PRACTICO 

6.1 ESTRUCTURA DEL PRODUCTO. 

Con el objeto de poder mostrar cómo es que el 

nuevo sistema implantado debe funcionar, a continuaci6n se 

muestran una serie de reportes que contienen la informaci6n 

generada por MRP y que sera la base de la planeaci6n de 

requerimientos de materiales. 

En la Fig. 6.1.1 aparece el reporte de la 

estructura de un producto tipico de la empresa. Como puede 

observarse, la parte superior contiene los datos generales 

del producto que contribuyen a identificar de una forma 

rApida aquellos parAmetros básicos. En seguida, se muestra 

el desglose de los componentes del producto terminado, 

junto con las cantidades requeridas para elaborar una 

unidad del mismo. Debe entenderse que las cantidades 

requeridas de cada componente consideran un porcentaje de 

desperdicio, que en este caso serA de un 5%. 

En la Fig 6.1.2 aparece la misma estructura 

mostrando los distintos niveles existentes. Cabe señalar 

que en este caso, el n~mero de niveles mAximo es de 3, lo 

que como ya se mencion6 anteriormente, contribuir A 
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notablemente a simplificar la estructura del producto. 

6.2 ESTIMADOS VS. ORDENES. 

La Fig 6.2.1 muestra el ·reporte denominado 

Estimados vs Ordenes en el que se muestran en la parte 

superior, al igual que en el reporte de estructura, los 

datos generales del producto, como son: nt'.tmero de producto, 

descripcibn, nbmero de ingenieria, nivel del producto, 

tiempo de manufactura, etc ... campos que ya han sido 

descritos con anterioridad. En la parte inferior, aparecen 

desglosados los pronbsticos del producto (en forma 

quincenal como se explicó anteriormente, en la fase de 

implantación de MRP), asi como el inventario proyectado, 

considerando la demanda del articulo. 

Este reporte es de gran importancia, ya que 

establece un comparativo entre los requerimientos y el 

pronóstico del producto, con el cual, se puede obtener una 

visión rApida y exacta de la situación del articulo con 

respecto a la demanda. 

6.3 PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES. 

La Fig 6.3.1 muestra el reporte de Planeación de 

Requerimientos para el producto termiando. A diferencia del 
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reporte anterior, aqui no puede observarse el pronOstico, 

sin embargo. se pueden visualizar claramente los 

requerimientos y las acciones que deben ser tomadas para 

poder cumplirlos, así como las fechas de inicio y 

terminación de la orden, la cantidad de la misma, y el 

inventario proyectado. A partir de estos requerimientos, se 

generarAn las Ordenes de los distinLos componentes que 

debarán ser liberadas (código 60), adelantadas (código 33), 

o bien canceladas (código 40), segun sea la situación. 

La figura 6.3.2 muestra el reporte de Planeación 

de Requerimientos para el producto semi-terminado, esto es 

el medicamento en granel. En este reporte se puede observar 

claramente la relacibn existente entre el requerimiento de 

producto terminado y el de uno de los componentes, ya que 

la fecha de terminaci6n de la orden de este Ultimo, 

coincide con la fecha de inicio de la orden de 

acondicionamiento o empaque. 

Finalmente, la Flg 6.3.3 muestra el reporte de 

Planeaci6n de Requerimientos para el estuche del producto, 

y en el que puede observarse la misma relación entre el 

requerimiento de producto terminado y cada uno de los 

componentes. Esta relación es conocida como demanda 

dependiente, esto es, la demanda de los componentes es 

dependiente del producto padre. Sin duda alguna la 

introducción de este concepto fue una de las principales 
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aportaciones de este nuevo sistema. 

Resulta interesante destacar que en todos los 

reportes mencionados, se está mostrando un horizonte de 

planeación de seis meses, lo que puede darnos una idea 

cabal de los consumos que se tendrán en dicho perlado, 

tanda de producto terminado como de cada. uno de sus 

componentes. 

Por otra parte, el sistemna M~P deberá permitir 

no solamente obtener informes impresos de la planeaci6n de 

requerimientos, sino tambien consultas a nivel de producto 

que permitan analizar cada uno de los requerimientos y 

determinar de dónde proceden. Un buen uso de este sistema 

no solo facilitará la planeaci6n, permitirá a su vez a las 

personas responsables de la misma el poder tomar decisiones 

en una forma r8pida y eficiente. 



CONCLUSIONES 



e o N e L u s I o N E s 

La Administración de Negocios, es un aspecto que 

ha cambiado a través de los años, y que continüa su 

desarrollo hacia nuevos objetivos. 

En los años 60's 1 los puntos relevantes de la 

Administración de Negocios eran: asegurar la existencia de 

inventarios, manteniendo siempre existencias de seguridad; 

la expeditacibn era una clave esencial en el trabajo, pero 

aun asi, los faltantes eran descubiertos demasiado tarde. 

En los 70's fue prioritario automatizar todo con 

computadoras; los almacenes aUn eran mantenidos bajo llave; 

se contaba con gran cantidad de entregas atrasadas, y 

existla una continua reprogramación de dichos retrasos, 

haciendo que lo urgente fuera el "modus operandum" normal, 

y lo que era peor, habia una total ausencia de sistemas 

formales. 

Con el advenimiento de los 80's y el desarrollo 

de nuevos sistemas de planeaci6n de recursos, la visi6n 

cambia radicalmente hacia el establecimiento de sistemas 

formales de trabajo, involucrando a la Alta Gerencia en la 

planeaci6n, haciendose necesario un amplio horizonte de la 

misma; se establecen redes de comunicación mAs efectivas, 

lo que permite una r&pida reaccibn a los cambios, dando 
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como resultado, la bUsqueda de la calidad en todos los 

niveles. 

Sin embargo, para lograr cubrir los nuevos 

requisitos, es necesario un cambio, no solamente las 

estructuras de los sistemas, sino tambien en la filosofia 

de las empresas, y se hace cada vez mas prioritaria la 

inversibn en nuevas tecnicas para crear la infraestructura 

que permita afrontar los nuevos retos. 

El objetivo de este trabajo va encaminado a dar 

el primer paso en el camino hacia las nuevas tendencias de 

planeaci6n, concentrAndose en el desarrollo del plan óptimo 

que permita implantar correctamente un Sistema de 

Planeacibn de Requerimientos de Materiales, que mantenga 

como principales objetivos el otorgar el mejor nivel de 

servicio, con el minimo de inversibn en inventarios. Para 

ello, se determinaron las Breas de oportunidad de la 

empresa, que requieren una atencibn y desarrollo 

inmediatos. En base a esto, se elaborb un diagnbstico de la 

compa51a 1 partiendo de su eetructura organizacional 1 loe 

sistemas precedentes de planeación y control 

inventarios, con lo cual se seleccionb la metodologia mhs 

eficaz de implantacibn. 

Sin embargo, exi~te otro propósito en el estudio 
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realizado. Si consideramos el hecho de que, de cada 100 

empresas en nuestro pa!s que intentan implantar este tipo 

de sistemas, sólo 10 lo logran, el presente trabajo tiene 

también como objetivo el demostrar que cualquiera que sea 

el software de Planeación de Requerimientos de Materiale~ 

elegido, si todos los esfuerzos se concentran en lograr la 

correcta implantación del mismo, el resultado serA el 

éxito, y sentarA las bases para la futura implantación de 

otros sistemas de planeaci6n que interrelacionen a todas 

las Areas de la compañia. Esto, podrla ayudar a muchas 

empresas que han invertido grandes cantidades de dinero en 

numerosos sistemas desarrollados por diferentes empresas de 

computación, y que no han logrado obtener ningün beneficio 

a cambio. 

de 

Con la implantación de un Sistema de 

Requerimientos de Materiales como base 

Planeación 

para la 

implantación de un Sistema de Planeaci6n de Recursos de 

Manufactura, Unicamente se establecerAn las bases de lo que 

puede llegar a ser el siguiente paso en las futuras 

tecnicas de administración de negocios. SerA necesario 

continuar trabajando arduamente para .que la industria en 

nuestro pais sea competitiva, y se encuentre al mi~mo nivel 

que las compañías extranjeras. Solamente asi, se dará el 

gran paso hacia el desarrollo. 

Nuevas posibilidades nos esperan en el futuro, 
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eiempre y cuando nos movamos hacia ellas. 
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