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INTRODUCCION

En México y en los paises en proceso de
demarrollo, existe una estructura industrial cuya
integracién puede ser deficiente, o bien, responder con
eficiencia a la demanda del mercade interno de cada pals, o

a su correspondiente demanda intenacional.

El é&xito de una compaila dependerd en gran
medida, de su habilidad para mantenerse en un balance

adecuado dentro de sus principales objetivos, como son:

- Servicio al cliente, logrando evitar faltantes,

- Minima inversidn en inventario.

- Mejorar ia 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 Yltimos tiempos se ha
dado una gran atencibébn al desarrollo de métodos destinados
a ayudar a quien toma las decisiones en el establecimiento

de niveles éptimos de inventario (como ya se sefiald, uno de



los objetivos principales de una empresa), La razén de que
se haya dade una mayor atencibn a los inventarios as que,
para muchas empresas, esa cifra es la partida mayor que
aparece del lado del activo en los balances.

De acuerdo a la scuacién de la Prueba Acida:

P. ACIDA = ( ACTIVO CIRCULANTE - INVENTARIOS ) / PASIVO
A CORTO PLAZO.

donde el activo circulante es aquel que puede sar
convertido a efectivo en un plazo menor a un afic y el
pasivo a cortoc plazo las deudas contraldas con terceros gue
deben ser pagadas en un plazo similar, existen dos formas
de incrementar dicha 1liquidez: 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 manor posible.

Por otra parte, los problemas de inventario
relacionados con cantidadas en existencia muy peguefias o
demasiado grandes, pueden ser causa del fracaso de los
negocios. 81 un fabricante deja de tener existencias de un
articulo critico de inventario, esto podria dar por
resultado paros en la produccibdn. Ademds, el comprador
espera gque la empresa tenga en existencia el articulo que
necesita; si no hay existencias de algun articulo cuande el

cliente cree que debe haberlas, dicha industria puede



cliente cree que debe haberlas, dicha industria puede
perder un cliente, no sdlo para ese articuloc, s=ino para

otros muchos en el futuro.

Es por +todo ello, que este trabajo tiene como
objetivo el anAlisis para la implantacibn de un Sistema de
Planeacdn de  Requerimientos de Materiales por
computadora en una industria farmacdutica, que le permita
disminuir su nivel de inventarios, sin afectar por ello sl

servicio al cliente.

El trabajo se encuentra dividido bAsicamente en

5 etapas:

- Descripcién de la Industria.- Donde se realiza un
andlisis de 1la industria farmacéutica a nivel
internacional y nacional, resaltando la impertancia
soclo-industrial que reviste.

- Diagnéstico de la Empresa.- Donde se muestra la
situacién anterior y problemdtica que prevalecia en la
industria, y que generdé la necesidad de implantar un
nuevo sistema de Planeacidn de Requerimientos de
Materiales.

~ Ruta de Implantacidén del Sistema.- Que constituye la
parte primordial del estudio, y donde se describen las

fases de implantacibn del nuevo sistema.
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Andlisis de Riesgos y Beneficios de 1la Implantacign.-
Donde se evallan por una parte, los posibles riesgos a
que se somete la empresa con la implantacién de un
sistema de planeacidn de éste tipo, y por otra, =se
analizan los numerosos beneficios a obtenerse.

Caso prdctico.- Donde se muestra la informacidn gque sera
suministrada por el nuevo sistema implantado, y con la

que se cumplirin los objetivos del presente trabajo.
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CAPITULO I

ANALISIS DE LA INDUSTRIA FARMACEUTICA

1.1 ANALISIS DE LA INDUSTRIA FARMACEUTICA INTERNACIONAL.

Los cinco palses mAs grandes en productos de

farmacos en el mundo son:

Alemania
Suiza

Francia
Estados Unidos

Inglaterra

Entre los principales grupos multinacionales se
pueden mencionar: Bristol, Cyba Geygy, Abbot, Roche, Wyaeth-
Vales, SByntex, Up John, Mead-J, Lilly, Boehringer-Ingelhaim
entre otros, todos ellos pertenecientes a los palses arriba

mencionados.

Dichas corporaciones transnacionales concentran
en &sus manos a nivel mundial, las ventas globales de

fdrmacos y materiales de curacidn.

Segdn un informe de la Organizacidn Mundial de la

Salud, en 1989 la preoduccidn total de fArmacos en el mundo



fue en un 88X realizada por palses altamente desarrollados
y sédlo un 12% de la produccién de medicamentos correspondid
a pafses del Tercer Mundo, distribuide en Latincamérica,

Africa y Asia.

Al mismo tiempo, hay un abismo en la demanda de
estos mismos fArmacos, pues mientras la mayor parte de la
poblacidn mundial wvive en palses subdesarrollados, las
naciones poderosas consumen el B5% de la produceidn total
de medicamentos en el mundo. Seghn cita el mismo informe de
la Organizacidn Mundial de la Salud, sblo se satisfacen las
necesidades de consumo de los palses subdesarrollades en un
16%x. En consecuencia, este desigual desarrollo crea una
mayor dependencia desde el punto de vista cient{fico en los
palses en vias de desarrollo. De 110 naciones en vias de
desarrollo, sblo 10 cuentan con plantas industriales
adecuadas para la elaboracidn de medicamentos,
investigacién ¥y volumenes de produccibdbn, mientras gque 50
paises tienen sbdlo plantas de elaboracién y el resto

simpleomente se reduce a importar productos terminados.

En promedio, un medicamento requiere de 5 a 20
afios de investigacidn y desarrollo antes de ser lanzado al
mercado de consumo, y s3dlo una susatancia de entre 5,000 que
han sido probadas, llega a convertirse en instrumento de la

medicina. En todo el mundo, se esthn investigando alrededor



-7-

de 120,000 compuestos, de los cuales sdlo 15 llegarhn a ser
medicamentos. Cada 10 afios, dnicamenta el 40% de las
medicinas existentes queda vigente; el 60% restante es
sustituldo por nuevos farmacoz mds eficaces. El cicle ds
vida de los nuevos medicamentos es cad& dia mids corto. La
vigencia de un producto a nivel mundial es de 10 afios como
maximo. Esto significa que el 80% de los medicamentos que

se utilizardn en el afio 2000 ain no se han inventado.

Finalmente, cabe mencionar que el valor
aproximado que invierte un laboratorio en investigacidn ¥
desarrollc de un nuevo medicamento eas de 100 millones de

délares.

1.2 ANALISIS DE LA INDUSTRIA FARMACEUTICA EN MEXICO

Hablando en té&rminos generales, 1la balanza
comercial de la industria farmacdutica en México, tuvo un

déficit de 75 millones de dblares durante 1888.

Se utilizaron 225 millones de ddlares en crédditos
de importacidn y tan sblo se realizd una exportacidn de 159

millones de dblares.

En el mercado interno en 1988, 1la venta de
productos farmacéuticos alcanzd la cifra de 286 millones de

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

Por lo que se refiere al proceso de distribucidn
de medicamentos, éste es muy complejo, sin embargo, en las
zonas urbanas de nuestro pals, este serviclo es eficiente y
rApido. En todo el territorio de la Repiblica, existen poco

mhs de 24,000 farmacias.

La industria farmacdutica ofrece empleo a 49,000
personas de las cuales el 57X trabaja en laboratorios
nacionales de faArmacos; el 43% restante se encuentra
incluide en el personal cientifico y operative de las

compafilas multinacionales.

Los precios de los medicamentos de mayor uso,
aumentaron en un 300X durante 1987. Dicho incremento fue

mayor al aumento del salario minimo de dicho afo.

De cada medicamento que sale al mercado de
consumo, se invierte de un 20 a un 23% en el material de
fabricacidn; por mano de obra se gasta entre un 24 y un 27%
del valor de venta del medicamento; de un 14 a un 16% se
dedica a la Iinvestigacién y desarrollo; de entre un 5 y 6%
se destina a gastos de publicidad y comercializacidn. Los
costos de venta estAn calculades en un 11%; por impuestos

se pagan aproximadamente un 16%. Asi, la ganancia bruta del



producto es de un 5 a un 8%, mismo que es pagado por el
distruibuidor, lo cual completa el coato total del 100% y
al consumidor final le corresponde pagar entre un 35 y un
40% mhds, que constituye la ganancia de los intermediarios y

distribuidores.

Con objeto de poder visualizar cudl es la
situacién de la Industria Farmacéutica en México, el
anhlisis se centrarh en el Mercado Etico (aquel destinado a
medicamentos para el ser humano) abarcado loa dos aspectos
primordiales del mismo: el mercado en valores y el mercado

en unidades.

Mercado Etico.- La industria farmacéutica cuenta con un
campo de accidn muy importante que es el mercado é&tico,
orientade a la fabricacidn de medicamentos desatinadeos al

ser humano.

A continuacidn, se describe brevemente la
situacién de dicho mercado en términos de unidades y

valores.

- Unidades: En 1983 el crecimiento anual promedic del
mercado farmactutico &tico en unidades, fuae de 10.7X%. En
1984 se retrajo en +2%X y en 1985 mostrd un decremento del

orden de -0.5%.
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En 1986 moatrd una pequefa recuperacién y crecid
en un 3%. Esta tendencia positiva se incrementd y en
diclembre de 1987 crecié un 12%. Bin embargo, en 1988
volvid a mostrar una baja en la venta, y las cifras
muestran un crecimeinto de 0% sobre el mismo perjodo del
afio anterior. En 1889 vuelve a mostrar una baja de -3.4%.
Esata situacidn se ve reflejada en la Fig. 1.2.1 y en las
siguientes tablas dende aparscan las principales
compafilas en unidades del mercado (Fig. 1.2.2) y los

principales productos en unidades (Fig. 1.2.3).

Valores: La situacldn en valores muestra un crecimiento
continuado en los dltimos cinco afios, reflejo de los
aumsntos de preclo gque la industria farmacéutica ha
obtenido como una estratagia para mantener la
competitividad en un pais con un alto indice de inflacién
( a pesar de los planes de choque} y +tambiédn para
subsanar en parte, la baja en unidades. Esto se refleja
en las cifras del mercado al perliodo acumulado de 1888,
cuando el crecimiento en valores fue de un 117% con
practicamente las mismas unidades del afio anterior. Esto
se puede apreciar en las siguientes gradficas donde
aparecen las principales compafilas en valores (Fig.
1.2.4) y los principales productos en valores (Fig.

1.2.5).
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Dada la situacidn critica del pals, reflejada en
una reduccidn considerable del poder adquisitivo pess a los
ajustes de salarios de emergencia y a los nuevos planes de
choque, no se prevee una recuperacidn de la venta en
unidades, estimandose que habri un decremento de entre un

2% & 3%.

En las Figuras 1.2.6 y 1.2.7 se pusden observar
las principales compafilas en recetas y los principales
productos en recetas respectivamente, en un periodo que

abarca de 1987 a 1989,

Para los préximos afios, é&sta situacidén podrd
revertirse en la medida que el Estado aumente la cobertura

de la poblacibn con Seguridad Social.

Asi, debido a la rapidez con que los precios se
puede volver cbsoletos,& pesar de las medidas adoptadas a
consecuencia de 1la rectorla del Estado sobre la economia
nacional y dada 1la situacidn actual de crisis socio-
econdmica que afronta el pals, se hace imperativo gue las
empresas implementen métodos que hagan mds 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 astudioc se consfituyb en el afio

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

Inicialmente la empresa contaba con 11 empleados
y 18 agentes propagandistas médicos. En 1988 la compafiia

comienza a mostrar un notable desarrcllo.

En un principio, Wnicamentes se elaboraba un
producto, posteriormente se comenzaron a fabricar dos mas.
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 farmacéuticas,

haciendo un total de 122 presentaciones.

En 1373, se inauguraron las nuevas instalaciones
que atin se utilizan en 1la actualidad, ¥ que estan
conslderadas entre las principales de América Latina debido
a su moderno equipo, la avanzada técnica de que disponen y

a las estrictas medidas de seguiridad existentes.

Finalmente, en 1980, estos laboratorios
anteriormente nacionales, se consolidan ¢on una compafla

alemana, pasando a formar una divisidn de la misma.
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Eato conptituye en forma somera, una historioa de
la fundacién y crecimiento de la compafifa. A continuacidn
se muestra su situacidén actual en el mercade de nuestro
pais, tomando los parametros mhs importantes a

conaiderar, como son : unidades y valores.

En 1987 este Laboratorio termind con una
participacién de 2.82 del mercado ético en unidades. En

19688 su participacién aumentd en 2.98.

En valores, de wuna particiapacidn de 2.31 en

1887, pasd a 2.47 en 1988.

En ambos casos, unidades ¥y valores, el
crecimiento fue mayor que el del mercado: en unidades
crecid 12.4X (el mercado 5%) y en valores crecid 115.4%

cuando &l mercado sdlo lo hizo en 94.4X.

Dada esta tendencia, se prevee que la empresa
pase a ocupar meJjores lugares en la clasificacidn por

unidadesa y valores durante los préximos afios.

Por filtimo, en lo referente a prescripciones, el
laboratorio ocupaba en 1987 el sexto lugar, manteniendo
actualmente el misamo aunque con una participacién menor

(2.45%).
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Esto constituye un estudio somero, pero gue
muestra la situacidén que prevalece en la empresa bajo

estudio en los principales aspectoa a considerar.
1.4 INSUMOS.

No existe un pais realmente autosuficiente en
materlas primas y tecnologla. Los cinco paises mas
importantes dentro de la industria farmacdutica, como ya se
hencionaronz Alemania, Suiza, Francia, Estados Unidoa s
Inglaterra, necesitan de la importacidn de medicamentos vy

materias primas en algun grado.

En Latinoamérica solo tres paises producen

materias primas: México, Argentina y Brasil,

El 52% de las materjas primas gque se utilizan en

México son de origen nacional.

México as nutoauficianta en un 98 .4% de

medicamentos terminados.

Nuestro pals importa sulfamidas, penicilinas y
alcaloides de Alemania Federal. De los Estados Unidos se
compran ampicilinas, hormonas, antibibticos y plasmas
humanos. Suiza vende a México alcoholes, wvitaminas y

eritromicinas. Otros medicamentos diversos son compradoms en
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Inglaterra y Francia principalmente.

Por supuesto la industria en estudio no
constituye una excepcién. De todas las materias primas
utilizadas, el 40% son importadas y el 60% restante, son de
fabricacidn nacional y provienen de algunos de los 87
laboratorios que en México producen materias primas para la

fabricacién de medicamentos.

1.5 COMPETITIVIDAD.

En México el Area farmacéutica estA integrada por
compafilas pertenecientes a grandes empresas trasnacionales
cuyas matrices se localizan en Europa y Estados Unidos

principalmente.

Entre estas compafilas, 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,
¥ que en 1988 bajaron su participacién al 2B.5%. Todas
ellas con excepcidn de Syntex, perdieron participacidn en
el miemo perlodo. En unidades (Fig. 1.2.3) las 10 compafilas
lideres mantuvieron su participacidn conjunta en 34.4%

aunque algunas perdieron, otras ganaron participacibdn.

Dentro de este marco, la empresa en estudlo, tuvo
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una actuacién destacada: En valores aumentd su
participacidn de 2.31% a 2.46X y en unidades tambidn crecid
de 2.82% a 2.98%. En eate Ultimo renglodn, mnuestra el

segundo mejor indice de crecimiento con 12.4%.

Por 1lo que se refiere a las compafilas lideres en
prescripciones, las diez primeras compafilas representaron

el 27.9% en 1988.

1.6 MERCADO

La industria farmacéutica cuenta con dos grandes
mercades, 8l mercado internacional ko exterior) y el

mercado nacional.

Dentro del mercado exterior, México exporta
principalmentea: analgésicos, antidiankices, laxantes,
cremas, antiestaminicos y sedantes. El principal mercado
internacional de estos productos de exportacidn mexicanos

se encuentra en Centroamérica y el Caribe.

En cuanto al mercadc nacional, puede afirmarse
que bste se concentra en las grandes ciudades del pals,
como son el DF, Monterrey y Guadalajara, y en menor término

en el resto del inteior de la Repliblica.

Ahora bien, el mercado especlfico de la industria
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bajo anhlisis, esti conformado por las siguientes clases
terapétuticas: antigripales, analgésicos, antiespasmddicos,
expectorantes y anticonceptivos gue representan el 94% de

las ventas de la compafila en valores.

Este mercado representa una venta de 48,347
millones de pesos y 147.7 millones de unidades, en las
cuales la ampresa con  sus productos, tiene una

participacidn de 14.7% y 12.8% respectivamente.

Dentro del mercade especifico en unidades,
existen clases terapéuticas que muestran tendencia positiva
respecto a afios anteriores: analgésicos crecid 16%,

'anticonceptivos 8X, antiespasmddicos con analgédsico 6%,
mientras que otras clases decrecen: expectorantes -10% y

broncodilatadores -1X%.

Analizando el mercado especifico en valores,
puede observarse que éste crece mias del 100% con respecto
a 1987 mientras que loa productos de la empresa crecieron

a8x
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CAPITULO 58
DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA
2.1 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL.

Con objeto de poder determinar las Areas
involucradas al implantar el sistema MRP, es necesario
conocer la estructura general de la empresa. A continuacidn
se muestra un organigrama, aal como una breve descripcibn

de ;cada una de las divisiones que lo integran:

PRESIDENTE Y DIRECTOR
GENERAL

[ B}

DIRECTOR DIRECTOR DIREGTOR DIRECTOR
DIVISIONAL ADM.Y FINANZAS DE PLANTA REL. INDUST.

-La Direccidn Divisional comprende las siguientes dreas:
Ventas Regionales

Ventaas Locales

Investigacidn Cientifica

Administracion de Ventas

Pearsonal

Arte y Publicidad




-La Direccidn Divisional de Administracidn y Finanzas, estd

integrada por tres direcciones, que a su vez cuentan

diversas jreas:

+Direccién Administrativa:
Informhtica

Contabilidad

Planeacién Financiera
+Dirsgccidn de Materiales:
Compras y Abaatecimientos
Importaciones y Exportaciones
+Diregccidn de Finanzas:

Caja General

Crédito y Cobranza

Control de Pasivos

Planeacién del Flujo de Efectivo

Contraloria

con

~La Direcidn de Planta estd integrada por las asigulentes

Areas:

Ingenieria y Mantenimiento
Produccidn

Control de Calidad

Control de Planta

Planeacidn de la Produccién
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—La Direccidn de Relaciones Industriales, que se compone de
las siguientes Areasa:

Recursos Humanos

Administracién de Personal

Servicios

De todas estas Direcciones mencieonadas, son
do= las que intervendrin directamente en la implantacidn
del sistema: la Direccidn Administrativa en su &rea de
InformAtica y la Direccién de Planta con las Areas de

Planeacién de la Produccidn y Control de Planta.

Es esta GWltima direccidn, sin embarge, la que
desarrcllard 1la funcidn mAs importante. Por ello, es
interesante conocer mids a fondo la organizacién de la

misma.

Para tal fin, se muestra a continuacidén, el
organigrama de la Direccibn de Planta, con todas las
gerencias que la componen, y que se convertirin en usuarias

del nuevo Sistema,

Resulta tambidn importante aclarar que se incluye
en el organigrama a la Gerencia de Control de Planta, 1la

cual, como se verh pusteriormente, serf creada como la



-28-

responsable de la implantacién, ya que el Lider del
Proyecto, serd el gerente de la misma y deberi tener la
autoridad suficiente para.tomar las decisiones pertinentes

para la correcta implantacibn,

DIRECCION DE PLANTA

]
| I [ I |

GCIA. GCIA. GCIA. GCIA. GCIA.
PRODUC. C. PLANTA C. CALIDAD PLANEA. ING.

] 1 i I ]
JEFAT. ING. JEFAT. JEFAT. JEFAT
PRODUC. INDUST. C. QUIMICO PROGRAM. MTO.

2.2 SISTEMA ANTERIOR

Con objeto de poder determinar las causas que originaron la
necesidad de implantar un nuevo Sistema de Planeacidn ¥
Control de Manufactura, y por ende, de Planeacién de
Requerimientos de Materiales, es necesario conocer la
situacidén que prevalecla en la empresa, asi como los

problemas qgue se suscitaron.

Como ya se menciond anteriormente, en los dltimos

afios el uso de la computadora en el Area de produccidn se
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generalizd a tal grade, que la mayoria de las empresas,
incluyendo la que se estudia, cusntan con paquetes

desarrollados por empresas de sistemas, para tal fin.

Se hablard aqui de los mdédulos implantadeoa en la
industria, los cuales formaban parte de un Sistema Integral
conccido mediante las siglas PICS (Production and Inventory
Control System) que fue desarrollado por IBM de México, con
al propbsito de PLANEAR Y CONTROLAR las labores en fabrica,

produccidn, compras, inventarios y costos.

A pesar de que este sistema fue ideado para
abarcar todos los aspectos que deben controlarse con
respecto a la produccidn, unicamente fueron instalados tres
mbéduleos, quedando sin implantar aquellos que abarcaban las

Areas de compras y costos.

Los mddulos de que constaba el sistema PICS, eran

los siguientes:

- Mddulo BOMP
- Mddulo IRP
- Mddulo SLAC
- Médulo de Control de Compras

- Médulo de Costos
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A continuacidn, se describen los tres mddulos gque
fueron implantados, como ya se menciond. Al final de la
descripcibn de cada uno de ellos, se presenta un diagrama
de flujo, donde puede observarse el procedimiento y la
operacidén de los departamentos involucrados en el uso del
sistema. Cada mdédulo, a su vez, estaba constituido por un
conjunto de programas encaminados a cubrir una fase

especlifica.

2.2.1 MODULO BOMP.- {(Bill of Material Processor), estaba
orientado a la creacibn, mantenimiento y reorganizacidn de
archivos maestros que eran utilizados an todas las
etapas del sistema. Dichos archivos eran: Archivo de Partes

y Archivo de Estructuras.

El mddulo BOMP era un programa producto elaborado
para la creacidn, mantenimiento y empleo de un sistema de
informacién centralizado para el 4rea de manufactura.
Incluia programas que permitian la creacidn, mantenimiento
y reorganizacidn de los archivos de partes, estructuras,
rutas de fabricacidén y centros de trabajo, aunque tambiédn
inclula el proceso de recuperacidn de informacidn para ser

utilizada en fAbrica.

Asi, con un sistema centralizado de informacidén
como era &ste, se evitaba la duplicidad en la informacibn

en las diferentes Areas de trabajo.
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La descripecidn del proceso del mddulo BOMP, =e
puede dividir en tres fases: la fase de creacidédn, la de

mantenimiento y la de recuperacidn de informacidn.

2.2,1,1 FASE DE CREACION DE ARCHIVOS.- Esta atapa
correspondia propiamente al inicio del sistema, y
constitufa la labor mas trascendental, ya que era en ella
donde se establecian las bases, politicas y pardmetros, que

regirian durante la aplicacidn.

El primer paso ceonsistia en analizar 1la
informacidn que deberla almacenarse en cada archivo.

Posteriormente, se inicid la raecopilacibén de datos.
Veamos brevemente los archivos con que =e contaba:

-~ Lista de Partes.- Esta lista contenla todas y cada una de
las diferentes partes involucradas en la fabricacidn,
como materias primas, materiales de empaque, sub-
ensambles (semi-terminados) y productos terminados,
plasmando los datos necesarios de control y descripcidn,

- Estructuras de Fabricacibdn.- Equivalentes a las fbrmulas
de preparacién establecidas para cada producto., En ellas,
se deblan anotar todos los componentes necesarios para la
elaboracién de cada producto, indicando las cantidades

Qque debian intervenir por unidad, marcando los diferentes



niveles que contenlan.

2.2.1.2 FASE DE MANTENIMIENTO.- Era en esta fase donde se
actualizaba la informaciém contenida en los archivos de

partes y estructuras.

La importancia del establecimiento dq un adecuado
sistema de control para el mantenimiento de archivos, es de
suma importancla, ya que existen datos que repercuten
directamente en otras etapas de aplicacibén y pueden
originar decisiones equivocadas, no sblo en eate sistema,

sino en cualquiera semejante.

Por tanto, =ae hacl{a necesario dar mantenimiento a
los archivoa, cuando se presentaba una aituacidén ‘de
informacidn que abn no estaba contemplada en dichos
archivos. Podian elaborarse movimientos de altas al

archivo, bajas y cambios en los datos existentas.

2.2.1.3 FASE DE RECUPERACION DE INFORMACION.- Una vez
creados los archivos, 1la informaclén gque ellos contenian,
debla =mer plasmada en reportes que se convertian en

herramienta bhsica para la empresa.

Se tenla la opcidn, en este mddulo, de emitir

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

En una explosién de materiales, se muestran todos
los elementos componentes de una parte especifica, en sus
diferentes niveles informando asimismo, las catidades que
%e¢ necesitan de cada uno para producirla., Estos valores

debian cambiar, de acuerdo con la cantidad a explosionar.

La implosién consiste en determinar en qué
productos o sub-ensambles interviene un componente y en qué

proporcién.

Tanto para explosiones como para implosiones, se

contaba con 3 formas de presentacién:

-~ Simple.- Donde se mostraba una estructura abarcando
dnicamente los componentes que se esncontraban en ese
nivel. )

- Indent;da.— En ella apareclan todos los componentes de un
producto, abarcando los diferentes niveles. i

- Explosidn Sumarizada.~ Relacionaba también todos los

aomponentes de un producto, pero sumarizando aguellos qua

apareclan repetidos en los diferentaes niveles.

A c¢ontinuacidn, (Fig. 2.2.1 ), se muestra un

diagrama de flujo representativo del mddulo descrito.
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FIN

Flg. .34 Prooese de manteniniento de arohlves.
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2.2.2 MODULO IRP.- (Inventory and Requirements Planning).
ESta mddulo contemplaba la planeacidn de requerimientos a
partir de productos +terminados, sugiriendo +tanto las
brdenes qua deblan colocarse en planta, como aquellas que
se deblan turnar a proveedores para el surtido de partes
de compra necesarias para la produccién. Al plasmar esas
sugerencias, se determinaba el periocdo en el cual se deblan
colocar las brdenes, tomando en consideracidn los tiempos

de entrega.

Tambidn en este mddulo se abarcaba la
actualizacidn de los inventarios necesaria para afectar
tanto existencias, como cantidades apartadas, lo que

repercutia en la generacidn de requerimientos.

Adicionalmente, indicaba las condiciones de
excepcibn encontradas durante el proceso de generacidn de
requerimientos, dsto en, qué brdenas deblan ser

adelantadas, diferidas, o bien, canceladas.

El mddulo IRP (Planeacidén de Requerimientos ¥y
Control de Inventariosms), era también un programa producto
orientado a dar respuesta a las continuas interrogantes de

la Direccidn de Planta con respecto a:

- Qué materiales, sub-ensambles y productos se requerian.



Y

= Cudles da esos elementos debian fabricaraa y cudles
comprarse.

- Qué cantidades debian ser ordenadas.

- Cudndo debian ser colocadas laa 4rdenes para que todos
aguellos alamantos necesarios para cubrir algun

reguerimiento estuvieran en el momento oportuno.

Ademds de lo anterior, satisfac{e la necesidad de
contar con informacldén oportuna acerce del estado de loa
inventarlos y deteminar asl los puntos con anomallas que
pudiesen llavar a una falta de existencia, o bien, a una

sobre-inversién.

Para lograr é4sto, el sistema proporcionaba, por
una parte, la actualizacidn de los inventarios en todos sus
niveles, abarcande existencia y cantidad comprometida, y
por otra, la planeacidn de requerimientos de partes a
producir y comprar en base a prondsticos de necesidades a
nivel de producte terminado.

¢

Brindabs un reporte en el que aparecfan las
brdenes que el aslstema augeria colocar en una fecha
determinada de calendario de taller, partiende de los
pronésticos originales, pero tomando en cuenta ciertos
aspactos gue los podian modificar como: existencia en

almacén, drdenes colocadas con anterioridad, minimo a
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producir o a comprar, miltiplo de orden y mAximo a
ordenar. Una vez obtenide el requerimiente neto, lo
defasaba a un periodo de tiempo anterior a fin de cubrir

el plarzo de entrega.

En base a lo anterior, se puedes hablar da dos

fases diferentes en este mbdulo:

2.2.2.1 FASE DE PLANEACION.- Esata etapa tenja su iniclo en
@l departamento de mercadotecnia , donde se slaboraban los
prondsticos de ventas. En base a estos estimados, se daba
mantenimiento al archivo de requerimientos brutos;
poateriormente se efactuaba la generacliédn de
requerimientos, que a su vez, constaba de los 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 cdlculo de Requerimientos Netos
se llevaba a cabo nivel por nivel de las estructuras,
comenzande por el mis alto, es decir, los productoes
terminados. El neto disponible sra aplicado a partir del
requerimiente bruto del primer perlodo. Si era menor que
&ste, se determinaba la diferencia que constituia el
requerimiento temporal. Si el neto disponible era mayor que
el requerimiento bruto del primer perfodo, la diferencia se

aplicaba al segundo y el proceso se repetia hasta que no se
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pudiera cubrir ninguno. 5i el neto disponible era menar que
la cantidad comprometida, 1la diferencia era sumada al
primer periodo de requerimientos brutoe. Finalmente, las
4rdenes ablertas eran aplicadas a los requerimientos,

siguiendo la légica anterior.

2.2.2.1.2 DETERMINACION DE ORDENES PLANEADAS,- Aqui, los
raquerimientos netos determinados previamente, originaban
una orden por separado para cada perlodo gque contuviera

algun valor.

2.2.2.1.3 CALCULO DE DEFASAMIENTOS .- En eate paso, las
brdenes planeadas, creadas a partir de los requerimientos,
oran defasadas a un periodo de tiempo anterior, en base al

tiempo de entrega.

2.2.2.1.4 COLOCACION DE REQUERIMIENTOS BRUTOS8 EN LOS
COMPONENTES. - Una vez obtenidaa las érdenss planeadas de
cada parte a un nivel, eran movidas hacia los campos de
raquerimientes brutos de los componentes respectivos, donde
s multiplicaban por la cantidad por ensamble que aparecla
en el registro de estructuras, El resultado era sumade a
los requerimientos brutos almacenados en el registro del
componente. Esate almacenamiento se efectuaba de acuerdo a
la fecha de taller, ¥ todo el proceso se repetia hasta

cubrir todos los niveles.
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Terminado este proceso, se obtenja un reporte de
generacidén de requerimientos, donde =e plasmaban la=

sugerencias a ordenar.

2.2.2.2 FASE DE EJECUCION.- Es an esta fase donde se
determinaba una parte de los elemento= necesarios para el

buen funcionamiento de la planeacién de drdenes.

El primer paso consistia en cargar y validar
todas las transacclones involucradas en el sistema, las que
tenlan 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 relacién s pedidos y devoluciones.

Una vez contandoc con esatas transacclones, s=se
procedia a la actualizacibén de existencias en dos etapas:
la primera cubriendo los productos terminados y la segunda,

los dembhs materiales.

Finalmentea, mencionemoa loas archives involucrados

en este mbdulo:

a) Maestro de Partes
b) Maestro de Estructuras

c) Archivo de Requerimientos Brutos
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d) Archivo de Excepciones

'e) Archivo de Transacciones

Coﬁo puede observarse, los dos primeros archivos
eran los mismos gque se manejaban en el médulo BOMP ya
descrito anteriormente. Esto tiene como consecuencia, que
un error en ellos, inevitablemante repercutiria en este

mbdulo (Fig. 2.2.2).

2.2.3 MODULO BSLAC.- (Shop Loading and Control). Este
mbdulo tenia como finalidad proporcionar a la empre=za los
elementos necesarios que le permitieran estar al tanto de
las actividades gque se realizaban en el Area productiva,
planeando cargas de trabajo, liberando érdenes de
produccibén ¥ compras en base a la &eneracibn de
requerimientos, permitiendo estar al corriente de la
situacién, avance o retraso de dichas érdenes. En resumen,

constitulia una herramienta de control para la planta.

Sin embargo, a pesar de que el panoramB era
amplio, sblo se tenla cubierta la fase de liberacidn ¥

seguimiento de drdenes.

El sistema permitia realizar la liberacidn de las
drdenes revisande la disponibilidad en inventarios;

brindaba informacidn acerca de los materiales faltantes, ¥y
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podia dividir d4rdenes, permitia darlea mantenimiento y las

eliminaba cuando eran terminadas o canceladas.

El proceso del mbdulo BLAC se dividia en cuatro

etapas:

2.2.3.1 FASE DE LIBERACION DE ORDENES DE PRODUCCION. -
Después de haberse elaborado la generacibdn de
requerimientos, el departamento de planeacibn decidla las
brdenes que deblan trabajarse durante el mes, ya fueran de
compra o de manufactura. Para dicho fin, se notificaba al
Centro de Procesamiento de Datos cual era el perlodo que
debla considerar para efectuar la 1liberacidn. Con esta
informacidn se procedia a la extraccidm de todas aquellas
drdenes planeadas por el sistema, que se ancontraban demtro

de la fecha fijada como limite superior.

Como resultado de esta rutina, eran creados dos
archivoa: 1) el archivo de 4rdenes de compra extraldas, que
proporcionaba un informe denominado "érdenes de compra por
confirmar" y qQue mservia como base para que fueran colocadas
las é4rdenes correspondientes a proveedores, y 2) el archivo
de drdenes de fabricaclidn, que se empleaba para el proceso
de apartado de componentes; en éste, se verificaba en cada
registro sl habla suficiente existencia de cada uno de los
componentea de un producto. Al terminar de revisar +todos

los componentes de una orden, se grababan los registros



.45

correspondientes que servirfan ya fuera para la liberacidn
de 4drdenes o para el reporte de faltantes. A continuacidn,
se procedia a la emisidn de drdenes liberadas, las cuales
eran turnadas a la planta para ser elaboradas en su
oportunidad. Asimismo, se adicionaban al archiveo de brdenes

de produccidn pendientes de surtir.

Tarminada la liberacidn, se emitf{a el informe de
materiales faltantes, donde se detallaban aquellas érdenes
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 planeacidn tenia la oportunidad de corregir
la cantidad o fecha de cualquier orden ablerta; cancelar y
elaborar las modificaciones necesarias resultantes de un
proceso de divisién, a fin de actualizar el maestro de

partes y el sumario de brdenes.

2.2.3.3 ELIMINACION DE LAS ORDENES TERMINADAS .- Este
proceso se realizaba tomando como base tanto las brdenes de
produccidn que eran reportadas como terminadas, asli como
las entradas al almacén de la mercancia solicitada a
proveadores. En base a la fecha de taller y a la cantidad,
‘ se realizaba 1la eliminacibn de brdenes en el sumario de

brdenes,
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2.2.3.4 PROCESC DE ORDENES DE COMPRA.- El
departamento de planeacidn determlnaba; en base al reporte
de generacidén de requerimlientos, las cantidades que se
deblan comprar y la fecha de colocacidn, turnando a compras

dichas necesidades (Fig. 2.2.4).
2.3 PROBLEMATICA

Una vez analizado en qué consistia el sistema
anterior par; la Planeacidn y el Control de Manufactura, se
puede proceder a determinar las causas que originaron
anomalias en el sistema y que finalmente, lo condujeron a

ser prActicamente inoperable en la empresa.
Los problemas serAn expuestos en el sigulente orden:

1.- Mddulo BOMP
2.- Mbdulo IRP

3.- Generacién de Requerimientos

2.3.1 MODULO BOMP.- Como se pudo observar en el inciso
anterior, este mddulo constituia la base de datos vy
contenia la mayor parte de la informacidn gque alimentaba al
resto del sistema; por tanto, fallas contenidas en los
datos de los archivos del mismo, reparéutian ampliamente en

los procesos subsiguientes, y por supuesto en el mbdulo
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IRP.

2.3.1.1 ARCHIVO DE PARTES.- Se comenzard por analizar los
conceptos contenidos en el Archivo Maestro de Partes, el

que adelecia de numerosos problemas.

2.3.1.1.1 CODIGO DE LA PARTE.- Cada material o producto
terminado se encontraba identificado por un cbdigo formado
por B dilgitos., Cada uno de los dlgitos debia representar
una informacidn que ayudara a identificar el tipo de
articulo, su procedencia y su uso; sin embargo, ésto no se
cumplia, ¥ por tanto, se hacla prioritario elaborar nuevas

bases de codificaciédn.

2.3.1.1.2 TIEMPOS DE ENTREGA PARA PARTES DE COMPRA Y
PRODUCCION. -Mediante estos tliempos se determinaba en qué
fecha de taller debia ser colocada una orden. Uno de los
problemas con gque contaba el sistema de planeacidn, era la
falta de exactitud en los tiempos de entrega para partes de
compra, ocasjionando con ello que la informacidn

propocionada por el mbdule IRP no fuera confiable.

2.3.1.1.3 MODIFICADORES DE LA CANTIDAD A ORDENAR.- Estos
eran el minimo, miltiplo y maximo, y servian para ajustar
las cantidades a ordenar durante la generacidn de

requerimientos de IRP.
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El mAximo Jamids se utilizd, y por lo que
concernia a los materiales de compra, no tenian incorporada
la informacidn sobre minimo y miltiplo, 1lo que dificultaba

la tarea de los departamentoas de Planeacidén y Compras.

2.3.1.2 ARCHIVO MAERSTRO DE ESTRUCTURAS.- Procedamos ahora a
evaluar el Archivo Maestro de Estructuras. En este archivo
=e¢ registraban las distitnas partes componentes de cada

producto, a cada nivel de elsboracidn.

2.3.1.2.1 ACTUALIZACION DE LAS ESTRUCTURAS.- De acuerdo a
datos recabados, se llegd a la conclusidén de que no se
efectuahan revisiones periddicas de las estructuras, por lo
que la colocacién de reguerimientoa brutos ean los

componentes elaborada por IRP era 1nexa£ta.

2.3.1.2.2 AJUSTE AL MAESTRO DE PARTES.-El maestro de
partes contenia muchos articulos que no pertenecian a
sstructura alguna, por 1lo que Wnicamente ocupaban un

aspacioc innecasario en el aistema.

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, existian dos archivos que

controlaban el inventario de partes de fabricacidn:
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-El Archivo Maestro de Partes, expuesto ya con
anterioridad.
~El Archivo de Materiales de Fabricacién, que

proporcionaba informacién al Departamento de Costos.

Ambos archivos, sin embargo, no estaban
perfectamente coordinados. Se logrd detectar que en el
Archivo Maestro de Materiales de Fabricacibtn, existian
materiales obsoletos que no se encontraban en el Maestro de
Partes. Asimismo, se encontrd que la denominacién de un

mismo producto diferia muchas veces entre uno y otro.

2.3.2 MODULO IRP.- Revisando 1la operacidn y flujo de
informacibn que se originaba en los almacenes, se detectd
Que uno de los principales problemas que afectaba al

sistema era la inexactitud que mostraban los inventarios.

Uno de los almacenes que mayores problemas
presentaba, era el de producto terminado, principalmente en
la fase de facturacibn, ya que la emisidn de facturas no
coincidia con la fecha de surtido correspondiente. Por lo
tanto, la informacidén contable referente a inventarios no
correspondia a la realidad fisica. Veamos mas a fondo

algunoes de estos problemas:

Al momento de emitir una factura, el programa
¢
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vigente no consultaba el nivel de inventarios, lo gue
originaba saldos contables negarivos, y tenfan que ser

ajustados mediante una cancelacibn de factura.

Las constantes demoras en la facturaclbn de
ventas de exportacidn, hacla que se mostraran existenclas
elevadas, lo que ocasionaba gque el gsistema propusiera
menores cantidades de lotes a fabricar e incluso 1la
posibilidad de no fabricar en los perlodos subsiguientes.
Asi, al momento de facturarse, los productos de exportacibn

podian estar faltantes.

Los movimientos de entrada de productos
terminades al almacén, se producian mediaghe un documento,
sin embargo, los movimientos fisicos se informaban al
sistema 48 horas después haciendo una vez més, que la
informacibn contable no se encontrara coordinada con la

realidad fisica.

Por lo referente a: entradas de
reacondicionamiento, ajuste al inventario por recuento
ciclico, entradas para ajustar inventarios negativos
(debido a que se facturaba =in consulta previa a
inventarios), todos estos movimientos se informaban al
sistema con bastante atraso, distorsionande también 1la

informacibn sobre inventarios.
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Problemas muy similares ocurrian en todos 1los
almacenes, ocasionando, como ya se menciond, que los

inventarios jamAs estuvieran actualizados.

2.3.3 GENERACION DE REQUERIMIENTOS, - Procedamos ahora a

analizar la etapa correspondiente a la Generacién de
Requerimientos. Cabe aclarar que no se contaba con un
modelo de inventario planeado, por lo que los pardmetros
correspondientes a control de inventarios en el sistema, no
se encontraban correctamente definidos. De ésto se deduce

que se carecla complatamente de politicas acerca de:

a)Niveles de Inventario (a través de la medicidn de los
mismos).
b)Cantidades Optimas a Pedir.

c)Tiempos de Entrega.

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

sarvicio eficiente.

Esto resultd ser un problema critico, ya que se
contaba con un sistema de planeacidn por computadora, pero
Jamas se desarrollaron los métodos gque permitieran
controlar no sbéblo la produccidn, sino también los

inventarios.
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Por otra parte, an 1a generacidn de
requerimientos, jamhs se analizaba el reporte de anomallas,
el cual proporcionaba, mediante una clave, el indicador ya
fuera de adelantar, diferir o bien cancelar las drdenes
liberadas, siendo &sta la funcibn del control de 1la

generacidn.

Consecuencia de todo lo anterior, fue que la

mezcla de inventarlo era cabtica.

Otro problema que contribuyd a agravar méds la
situacidn, fue el flujo de informacibdn. Como puede
observarse en los diagramas de flujo mostrados en el inciso
anterior, toda la informacidn era procesada a travéds del
Centro de Procesamiento de Datos, con lo cual las funciones
se centralizaban, impldiendo que las personas responsables
de cada drea, pudieran alimentar datos al sistema. Para
ofrecer una idea mAs clara, y a manera de conclus=idn de
toda la problemdtica, se pueden observar las sigulentes

graficas y tablas.

En la Fig. 2.3.1 se puede observar el nival de
servicio, durante el UGltimo afioc en que se utilizd el
sistema PICS, correspondiente a los productos clasificados
como A", ésto es, aquellos que reprasentaban

aproximadamente el B80% de las utilidades de la compaifiia,
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comparado contra el nivel de servicio global, Puade
constatarse gque #&ste siempre permanecid 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 afio y 7
meses, donde puede observarse que el nivel oscila alrededor
del minimo absoluto, alcanzando ‘nicamente durante un mes
el promedio recomendable. Esto puede parecer bueno, si se
considera que el costo del producto terminado es el mhs
elevado, sin embargo, tal situacidén ocasiond 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 relacién de uno con otro.
Puede afirmarse que la situacibn de los inventarios ae
encontraba sin control, miendo las exiastenciaa de productos
terminados demasiado bajas, y las de materia prima,
demasiado altas, lo que repercutia en una alta inversidn en

inventarios y un bajo nivel de mervicio.

Finalmente, podemos observar en la Fig. 2.3.4 la
mezcla de inventarios de materia prima (que constituye el
mds elevado de los materiales en cuanto a costo se refiere)

durante dos meses. Dentro del rango establecido, dnicamente
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aparecen cerca del 34%. El1 resto en su mayoria (61%) =se
encuentra arriba del méxime, lo que ocasiond los

inventarios tan elevados observados en la tabla anterior.

Asi, con este panorama de la situacidn de la
empresa se puade afirmar, sin lugar a dudas, que la
compafila sufrid serias fallas de implantacién del sistema
PICS para la Planeacién y Control de Manufactura lo que,
aunado a la falta de administracidén de inventarios, dio por

resultado Que el sistema fuera calificado como inadecuado.

2.4 POSIBLES SOLUCIONES

Ante la problemgtica existente, era necesario
tomar acciones correctivas inmediatamente. Para ello, se
debian proponer soluciones que parmitierén a la empresa
cumplir con la estrategia determinada como prioritaria,
&sto es, la definicién de requerimientos de la empresa. En
esta etapa deben participar tanto el Director General como
los Directores y Gerentes Funcionales (esto es, en cascada)

v consta de dos pasos principales:
A) Objetivos de la Empresa:

- Defensa de lo alcanzado, é&sto es, mantener el lugar

obtenido.
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-~ Aumento de la participacidn del mercado.

- Lograr una mayor penetracibn en el mismo.

- Introducir nuevos productos.

- Obtener una consolidacién continua.

- Mantener un crecimiento cualitativo sobre un crecimiento

cuantitativo.

B) BSoluciones:

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 anomalfas existentes.
- Implantar qorrectamente un nuevo sistema, mas

actualizado y eficiente.

Intentar subsanar la falla de implantacidn
resultaba una opecidn poco prhctica. Se determind entonces,
elegir la segunda alternativa. Sin embargo, se hacla
necesario aplicar una solucidn a corto plazo, que
permitiera elevar el deteriorado nivel de servicio, y que
combinada con la instalacidén de una nueve sistema, a

madianoe plazo, constituyeran la solucidn éptima.

El primer paso consistid en retornar a un sistema

manual de planeacidn, eliminando completamente el uso del
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sistema PICS. Los requerimientos se comenzaron a elaborar
an 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 caracterlsticas de este tipo de
métodos, aunque no se pretende con ello elaborar una
comparacién entre punto de reorden y MRP, sino simplemente

mostrar sus bases tedricas y funcionamiento.

2.4.1 SISTEMA DE CANTIDAD FIJA DE REQRDEN.- 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 determinacién de Q se puede basar en
cualquiera de las fdrmulas de cantidad bptima apropiadas a
la situacién. Los inventarios de contihgencia o seguridad
se determinan fijando niveles de riesgo y calculando la
demanda maxima durante un tiempo de entrega igual a la
demanda maxima menos la demanda media. El punto de pedido P
se calcula, ya sea para tiempos de entrega constantes o
variables, multiplicando la demanda por el tiempo de

entrega y sumdndole un inventario de seguridad.

P = ( DEMANDA X TIEMPO DE ENTREGA ) + INVENTARIO DE
SEGURIDAD
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La operacidn del sistema de pedido de cantidad
fija de reorden depende del mantenimiento de un registro dé
inventarios paerpetuos de alguna clase, de forma gue cuando
los inventarios en existencia bajan al punto de pedido P,
se procede a reponer las existencias. Sin embargo, en la
practica, el sistema se wutiliza dnicamente cuando 1la
cantidad en disponible mAds 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 tamafio predeterminado Q. Pero 1la
revisidn periddica de los requerimientos es también parte
integral del sistema y constituye uno de los pardmetros
importantes que definen el grado de contrel que pueda
resultar. Si el periocdo de revisidn de requerimientos se
reduce, se mejorarA la sensibilidad del sistema a los
cambio=s de demanda. Para mayor claridad, se puede observar

el mitodo en la Fig. 2.4.1.

2.4.2 SISTEMA DE CICLO FIJO DE REORDEN.- La diferencia
fundamental entre el Sistema de Ciclo Fijo de Reorden y al
de Cantidad Fija de Reorden, radica en que en el primeroc,
se colocan pedidos de tamafio variable mediantse un eiclo
peribddico, mientras que con el segundo, se colocan pedidos

de tamafio fijo, mediante un ciclo de duracién variable.
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En este sistema, se utiliza un ‘“pariodo de
revisién”, que es la cantidad econdmica, dividida entre un
periodo de consumo. Dichos perjlodos de revisibn se
determinan ordinariamente para todos los productos
existentes, OQOtro pardmetro importante en este sistema, es
la determinacidn del nivel miximo del inventario en
existencia v 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
revisidn periddica de los reguerimientos, que puede
originar cambios, tanto en el periocdo de revisién, como en
el nivel mAximo, en respuesta a cambios da demanda. Por
ejemplo, un aumento en dsta, hard que se formulen pedidos
mayores. Por tanto, los cambios en la demanda estan bajo
vigilancia constante, lo que puede provocar que zme pida mhs

de los que éxige el sistema de control.

Para comprender meJjor eate sistema, se puede

observar la Fig. 2.4.2.

Cuando se hacen comparaciones entre los dos
enfoques de control de inventarios, es posible suministrar
un control mids estrecho y frecuente sorbre los inventarios
con el mdtodo de Cicle Fijo, ya que con este sistema, los
inventarios tendrdn que revisarse con bastante frecuencia,

por lo que se recomienda para controlar articulos criticos
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de inventario de gran valor; sin embargo, a pesar de que el
sistema de Cantidad Fija se utiliza para articuloas de bajo
costo y mediano valor, en nuestro caso particular, se
utilizard para todos los articulos, el sistema de Ciclo
Fijo, 1lo que permitird controlar estrechamente todoes los
productos y manejar un solo =istema de control de

inventarios.

Sin embargo, un sistema de informacidn de este
tipo, ocasiona que se creen, para cada centro de trabajo,
archivos propios de dates, 1lo que origina frecuentemente
duplicidad en la informacidn, ¥y, al no permitir un sistema
centralizado de dicha informacidn, evita que los usuarios
puedan contar con datos actualizados al instante, ademds de
repressntar un atraso considerable, ya gue el Sistema de
Punto de Reorden, intenta asegurar una disponibilidad
continua de materiales para cumplir con cualquier demanda

desconocida, sin contar con un Plan Maestro de Produccibn.

A pesar de todo lo anterior, conatituye una busna
solucidn a corto plazo, si se pretende elevar el Nivel de
Bervicio de la empresa, tan deteriorado, como ha podido

observarsse.
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CONSIDERACIONES PRELIMINARES DE IMPLANTACION

Una vez instalado el Sistema de Punto de Reorden,
es necesario selecclonar e implantar el nuevo Sistema de

Planeacidn, Administracidn y Control de Manufactura.

En el mercado se ofrecen miltiples y variades
sistemas, ¥y con el objeto de poder realizar la seleccibn
del sistema mas adecuado, es conveniente realizar un

anhdlisis de las diversas opcionas.

A continuacidn se describen brevemente tras
sistemas que pueden ser considerados comoc los mds adecuados

para los fines de la empresa.

3.1 SIMA .- Sistema Integral de Manufactura.

.Con este sistema, se pueden controlar desde las
4rdenes de compra de las partes componentes del articulo,
hasta la salida del almacén de los productos terminados.
Estd compuesto por seis mddulos integrades, y su operacidn
eos bastante sencilla. En cada médulo existen opciones de:
mantenimiento, consulta y reportes. A su vez, cada mbédulo

funciona de manera independiente o en forma interactiva.
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Los médulos de wste sistema son:

- Inventarios.

-~ Estructuras.

= Ordenes de Compra.

- Plan Maestre da Produccibn.
- Ordenes de Trabajo.

- Plan de Requerimientos de Materiales.

El sistema SIMA es un programas que corre en
microcomputadoras, fAcil de usar y no requiere un staff
especializado para su correcto funcionamiento. 8u costo es

el mAs bajo.

3.2 MMS.- Materials Management (Control y Administracidn

de Materiales).

Su objetivo es el de minimizar la inversidn del
inventario mientras se maximiza el servicio al cliente,
optimizando los niveles de produccidén. Este sistema, basado
en las 4rdenes de trabajo, es ideal para un fabricante que
produce articulos estdndar que incluyen varios niveles de
fabricacidn, siendo flexible para aplicarse a una amplia

variedad de ambientes de manufactura.

HP Materials Management consta de once médules
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funcionales:

- Partes y Listas de Materiales.

- Rutas y Centros de Trabajo.

- Registro de Ordenes de Fabricacidn.
~ Plan Maestro de Produccién.

- Planeacibn de Recursos Criticos.

~ Seguimiento de Ordenes de Compra.

- Administracién de Inventarios.

- Entradas y Salidas de Materiales.

=~ Control de Ordenes de Trabajo.

- Costeo Estdndar de Productos.

- Planeacién de Requerimientos de Materiales.

Para usuarios que deben controlar mis
estrictamente sus productos {como es el caso de nuestra
industria farmacdutica) existe la opcidn de control de

lotes.

3.3 MAPICS.- Sistemas de Informacidn para la Contabilidad

de Manufactura y Control de la Produccibn.
Tiene como principales objJetivos, los sigulentes:
-~ Reduccidn de Inventario y Mano de Obra.

- Mejorar el Hivel de Servicio a Clientes, evitando

faltantes, entregas a tiempo y mejor cumplimiento de
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compromisos.

- Mejorar la productividad, reduciendo: costos de
expeditacién, costos de almacenamiento, mano de obra
directa, tiempo extra.

- Conocer el margen de utilidad.

Consta de ocho mdbdulos:

- Administracibn de Datos del Producto.

- Manejo de Inventarios.

- Planeacidn de Requerimientos de Materiales.
- Ceontrol de la Produccidn y Costos.

- Planeacidn de Requerimientos de Capacidad.
- Compras.

- Prondsticos.

-~ Plan Maestro de la Produccidn.

El sistema MAPICS integra todas las Areas vy

proporciona scporte a todos los niveles.

En la Fig. 3.3.1 aparece una relacidn de los
principales aspectos a considerar en la eleccién de un

sistema de este tipo.

De todo ésto se puede concluir que el sistema

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

Los siastemas MMS y MAPICS resultan ser muy
similares y prdcticamente reportan las mismas ventajas, sin
embargo, si se analiza el punto ds vista de capacidad, se
observa que la industria en estudio es una compafila
trasnacional que maneja dos divisiones, y por tanto,
requiere de wun sistema gue 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 inversibn se reduce notablemente. Asi, a pesar de que el
objetivo principal no es realizar un estudio para
selaccionar el sistema 4ptimo, sino el implantar un Sistema
de Planeacidn de Requerimientos de Materiales, resulta
importante establecer las premisas anteriores y resaltar el

hecho de que el sistema seleccionado es MAPICS.
3.4 PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES.

El sistema MAPICS esthd integrado por los

siguientes médulos:
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 (Plneacidn de Requerimientos de Materiales)
- CRP (Planeacidén de Reguerimientos de Capacidad)

- MPS (Plan Maestro de Producecién)
C) DE CONTROL:

- IM (Control de Inventarios)
- PCC (Control de la Produccibn y Costos)
- Control de Produccidn en Proceso

~ Control de Ordenes de Compra

Para que un mddulo de MRP funcione, es
indispensable que se encuentren funcionando los médulos PDM
o Base de Datos e IM o Administracibn de Inventarios. 8i
alguno de estos dos mddulos no se ecuentra funcionando

correctamente, el mbédulc MRP no podrh ser implantado.
3.5 FUNCIONES PRINCIPALES DE MRP.

La planeacidn de Requerimientps de Materjales, se
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basa en la elaboracidn de un Programa Maestro, el cual gula
todo el proceso de planeacidn de materiales y en sl que se
determinan los articulos finales o productos terminados. El
Programa Maestro es, mds gque un reflejo de los prondsticos
de demanda futura, un prondstico de lo que se produciri.
Por tal motivo, todas las demandas de materiales para el
proceso de produccién deben estar incluidas en el plan

maestro.

En este sistema, toda la informacidn histdrica y
estadlstica no tiene ningin significado, ya que las
condiciones de la demanda varilan y por tanto, sélo toma

importancia el Programa Maestro para la planeaclidn de 1los

inventarios de materia prima y producto terminado.

El sistema MRP proporciona drdenes de compra de
materiales, asi como 4rdenes de trabajo para la planta. En
las 4rdenes de trabajo o produccidn, se determinan tedas
las partes de gue consta un producto, asi como el nimero de
partes para un nbmero determinado de produccidn,
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 1listado que se produce del sistema MRP, se concentran

tanto los procesos que dan origen a una o varias piezas,
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como el listado da partes que constituye el producte
terminado. A esta descripcién de partes del producto se le

denomina explosidn de partes,

Al efectuar sl Programa Maestro, se debe tener en

consideracidn que:

MATERIAL EN INVENTARIO + MATERIAL EN PROCESO + MATERIAL
REQUERIDO EN COMPRA= MATERIAL PARA LA PRODUCCION.

Para tal efecto, se necesita que los tiempos de
entrega de los materiales raqueridos se conozecan, para
poder considerar los tiempos criticos minimos que se pueden
tener para no parar el proceso por falta oportuna de
materiales o tener inventarios crecidos en forma
inadecuada. Esta es una caracteristica muy importante del
sistema MRP; cada parte compenente del producte deberh ser
conseguida, ya sea manufacturada o comprada, <on una
anticipacidén +tal, que en el momento de ser requerida s=se
encuentre disponible. Asi, los tiempos de manufactura, de
compra o de procesos previos deber&n estar incluidos en el

plan maestro.
Las principales funciones de un sistema MRP son:

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

- Ordenar en el Momento Correcto.

* PRIORIDADES: ~ Ordenar con la Fecha Correcta de
Entrega.
~ Mantensar 1la Fecha de Entrega como

Valida.

* CAPACIDAD: - Una Carga Completa, Exacta y VAlida.
-~ Un Horizonte Adecuado para Visualizar

Cargas.
3.6 CARACTERISTICAS DE MRP.

Como principales caracteristicas se pueden

mencionar:

* BSistema Regenerativo.- Antes de comenzar a explicar qué
es un sistema regenerativo, es necesarlo aclarar lo que se
entiende por “"corrida" en un sistema MRP. Al utilizar el
término de corrida, nos referimos al proceso que consta de

las siguientes fases:

1) Planeacién de Requerimientos en base a la explosidén de

materiales.

2) Actualizacidn de Archivos.
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Se dice gue una corrida es de tipo regenerativo,
cuando se realiza la explosibn completa de requerimientos a
partir del Programa Maestro de Produccién, tomando cada uno
de los productos que lo integran. Siendo asi, leos
requerimientos brutos y netos de todos los articulos en
inventario son recalculadoa y el programa de 4rdenes

planeadas es generado.

Este tipo de corrida es muy recomendable cuando
se trata del inicio de algin periodo de tieampo de

planeacidn.

* Sistema a Cambio Neto.- Este minimiza el enfoque de 1la
planeacidn de requerimientos aexplotando sélo una parte del
Programa Maestro y Gnicamente aquellos componentes que
tuvieron modificacién en la informacidén de planeacidn o

inventarios,

Una de las ventajas que tiene este sistema con
respecto al anterior, es que parmite corridas mas
frecuentes, aunque 1limita el volimen de la informacién

generada.

Es recomendable utilizarlo en etapas intermedias
del perlodo de planeacién, donde no es tan importante que

se actualicen todos los registros.
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* Asignacién de Materiales.- Cuando una orden pasa de ser
planeada a ser liberada (ésto es, al Area de produccidn),

las cantidades requeridas de sus componentes son asignadas

a la orden; de lo contrario, habrhd componentes en
existencia que no estarén disponibles, lo que ocasionarh
que se generen requerimientos distorsionados de
componentes.

* Implosién de Requerimientos.- Esta caracteristica del
sistema MRP proporciona la capacidad de conocer las fuentes
qQue originaron los requerimientos. Esto puede ser Gtil para
resolver problemas de faltantes en materiales ya sea
modificando 1las érdenes planeadas {(fechas o cantidades) o

modificando el Programa Maestro de Produccién.

3.7 LOGICA DE MRP.

Con el objeto de poder demostrar cémo funciona un

sistema de este tipo, se desarrollark el siguiente ejemplo:

Tomando como base un producto A, a continuacidn
se muestra la 1lista de materiales (estructura) que lo

conforma:
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Como puede observarse, el producto A se forma de
2 sub-ensambles B y C en cantidades de 1 y 3
respectivamente; a su vez, el sub-ensamble B se compone de

2 partes Cy 1 D,

Si observamos con detalle las siguientes tablas,
veremos el proceso que sigue MRP para calcular, finalmente,
las drdenes que deben ser 1liberadas para cubrir los

requerimientos del producto terminado A.

Como ya se ha mencionade, MRP programa &rdenes
para satisfacer los requerimientos y mantener fechas de
entrega validas, tratando de satisfacer los reguerimientos
cambiantes reduciendeo faltantes y minimizando el exceso de
inventarios. Esto lo logra activando, atrasando o
cancelando drdenes ya existentes, o bien, planeando nuevas

drdenes. (Fig. 3.7.1 parte superior).

El primer paso dentro de la 1ldgica de MRP
consiste en calcular y acumular los requerimientos brutos,

una vez que se ha efectuado la explosidn de las listas de
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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 reprogramacidn
de ordenes ya lanzadas (liberadas), y/o planea nuevas
édrdenes, con el propdsito de eliminar los faltantes, y que
los requerimientos puedan ser cublertos en su totalidad.

(Fig. 3.7.3).

Se debe entender que para elaborar toda esta
serie de chlculos para obtener el QUE, CUANTO Y CUANDO, MRP
deberd consultar en la Base de Datos los tamafios de lotes,
los tiempos de entraga y demis informacidn necesaria. He
ah! 1la importancia de 1la Base de Datos para el buen
funcionamiento del sistema, aunque este aspecto se
estudiarh con mayor detenimiento en el siguiente capitulo,
en la parte correspondiente a la implantacibdn de la Base de

Datos, la cual deberh ser lo mhs veraz posible.

A continuacidn se enlistan la serie de pasos

desarrollados en la planeacidn de requerimientos. Dichos
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PERIODOS DE TIEMPO
1 2 ] 4 5 5
18 °
REQUERIHIENTOS 1 10
ORDENES 1 1 18 19
— -— l
ATRASAR ACTIUAR
ORDENAR CANCELAR
PASO NO. 1

PERIODOS DE TIENPO

EXISTENC, 1 2 3 4 3

PROGRANA MAESTR

0 12 13 13

EXPLOTAR LISTAS DE MATERIALES

REQUERINIENTOS BRU

108 10 i 13

Fig, 3.7.4 Ligloa de programacicn AP,
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PASO NO. 2
PERIOROS DE TIEMPO

] EXISTENC, 1 2 3 4 3

PROGRANA HAESTRO 18 i3 13
B LOTE PLAZO EXPLOTAR LISTAS DE MATERIALES

18 2
REQUERINIETNOS BRUTOS 1% 13 13
ORDENES FIRMES (TERMINACION) 10

EXISTENCIAS PROYECTADAS 12 8 ] -3 -3 -0

Fig. 3.7.2

Légioa de programacion MRP paso 2.
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PASO NO. 3

PERIODOS DE TIEWPO

4 EXISTENC, H 2 3 4 ]
PROGRANA NAESTRO 18 i3 1%
8 LOTE PLAZO EXPLOSIONAR LISIAS DE MATERIALES
19 2
REQUERINIENTOS BRUTOS 18 13 13
ORDENES FIRMES (TERNINACION) 10
EXISTENCIAB PROYECTADAS 19 ] L] -3 -3 ~if
ORDENES PLANERDAS TERNINACION 10 pLd
ORDENES PLANEADAS INICIG ie 19

Flg, "3.73

Logloa de programaoicn de NRP, paso 3,
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pasos son aplicados periodo por parjodo.

i.- Asignar parémetros a los componentes, como tiempos de
entrega, tamafios de lote, etc.

2.~ Obtener requerimientos brutos.

3.- Obtener Reguerimientos Netos = Requerimientos Brutos -
Existencla + Ordenes o Recepciones Programadas +
Apartados.

4.- Calcular las drdenes (tomando en cuenta la tdcnica de
lotificacidn alegida) que satisfagan los
requerimientos.

5.~ Desplazar las drdenes en el tiempo.

8.- Explosionar requerimientos para el nivel inmediateo
inferior.

7.- Los requerimientos obtenidos se ubican para su
correspondiente componente en el tiempo adecuado.

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

La consolidacibdn de requerimientos para
componentes comines, como en el caso de nuestro ejemplo, se
hace al nivel mids bajo en que se encuentra el componente,

aunque ésto se explicarid mejor en el siguiente capitulo.

3.8 CONSIDERACIONES PRELIMINARES DE IMPLANTACION.

Antes de implantar el sistema, se dabe realizar

un breve estudio que cubra lo siguiente:
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3.8.1 ANALISIS DEL TIPO DE INDUSTRIA.- Como es sabido,
existe una gran clasificacién, pero, de acuerdo a su

proceso, las industrias pueden sar:

a) De proceso Continuo (o fabricacidn eA serie).
b) Proceso Batch (o intermitente).

c) Ensamble Continuo.

d} Ensamble Batch.

e) Otros.

Las empresas farmacduticas se caracterizan por
ser del tipo de proceso intermitente, es decir, produceidn
por lotes. Esto determinari que se liberen érdenes 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.
3.8.2 ANALISIS DEL TIPO DE PRODUCTO.- Este puede ser:

a) Hecho a la orden.- Sobre padido.

b) Hecho para stock.- Demanda pronosticada.

En el caso de esta industria, 4nicamente 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 establecid en el
primer capltulo, el 40% de las materias primas utilizadas
provienen del extranjero. En general, la composicidn en

costo del inventario es la siguiente:

+ Materia Prima 58%
+ Material de Envase 17%
+ Producto Semi-~terminado 26%
+ Producte Terminado 100%

De 1lo 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 mas deberin controlarse.

3.8.4 ANALISIS DEL PROCESQO.- Definitivamente, un Sistema
de Plansacidn de Requerimientos de Materiales, puede ser
implantadeo en cualquier tipo de industria, sin embargo, es
importante seflalar que cada empresa debera personalizar el

sistema, de acuerdo a sus necesidades e intereses propios.

Es interesante, para comprender muchas de las
decisiones gque se tomarhn en la implantacidn, el conocer al

proceso de fabricacidn tlpico de la industria en cuestibn.
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En la industria farmacéutica, el procesc de
fabricacidn de cualquier medicamento lleva intrinsecas dos

etapas primordiales:

a) Elaboracidn del producto en base al procesamiento de
materias primas, con lo que se cbtiene producto a granel
denominado semi-terminado.

b

-~

Acondicionamiento del producto, donde al semi-terminado
se le envasa y provee de los materiales de empague
necesarios, tanto para su conservacidn como su venta al

pGblico.

Para una mejor visién del proceso, tomemos un
producto X y veamos, a través de un cursograma sindptico,
sy trayectoria, desde que los materiales ingresan a la
compafila, hasta que el producto terminado es llevado al
almacén para su distribucidn final en el mercado. (Ver Fig.
3.8.1). A continuacidén, se describe el cursograma, donde O

es operacién, A almacenaje, T transporte e 1 inspeccidn.

T1 Transportar materia prima a la empresa.

o1 Recibir la materia prima en el almacén de Recepcién
Central.

Al Almacenar material en Almacén de Recepcién Central
de Materiales.

I 1 Inspeccionar la materia prima (Departamento de



-92-

_Fig. 3.8.1 Diagrama de proceso.
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Control de Calidad).

Transportar al Almacén de Materia Prima.

Almacenar materia prima en anagueles
correspondientes. .

Transporte de materia prima al Area de produccidn.
Mezclar materias primas.

Procesamiento de materias primas para obtener el
semi-terminado.

Envasar el producto semi-terminado a granel.
Transportar al Almacén de producto semi-terminado.
Inspeccidn del producto semi-terminado (Dpto. Control
de Calidad.

Transportar el producto semi-terminado al Area de
acondicionamiento.

Preparado de la mAquina para envasar an la
presentacidn correspondiente.

Preparar el producto semi-terminado para
acondicionamiento.

Transportar material de envase a la empresa.
Recepcidn de material de envase en Almacén de
Recepcidén Central.

Almacenar material en Almacdn de Recepcidn Central,
Inspeccionar material de envase (Dpto. Contrel de
Calidad).

Transportar al Almacédn de Material de Envase.
Almacenar material de envase en anaqueles

correspondientes.
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T8 Transportar material de envasea al Area de

. acondicionamiento.

09 Preparar material de envase para acondicionamiento.

0 10 Acondicionar producto.

T8 Transportar producto acondicionade al Area de
cuarentena.

I 4 Inspeccidén final del producto terminado {Dpto.
Control de Calidad).

T 10 Transportar el producto terminado al Almacén de
Expedicidn y Trafico.

A4 Almacenar para su distribucién.
3.9 HETODOS DE IMPLANTACION.

El métedo de implantacidn o convexrsidn, es agusl
que indica la estrategia a seguir. Se debe encontrar un

método que sea:

- poco costoso

- rapido
~ seguro

A continuacidn se describen los distintos tipos
de conversidén, sefialando 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 completaments.

VENTAJAS DESVENTAJAS
- Es el mAs rhpido. - No proporciona confianza al
usuario.

- Es diflcil o casi imposible

regrasar al sistema anterior.

3.9.2 PARALELO.- El nuavo sistema funciona en paralelo con

el sistema anterior.

VENTAJAS DESVENTAJAS
- El mds seguro. - Doble esfuerzo manual.
. - E1 mAs costoso.
- Riesgo de que los sistemas
contintien paralelos.
- Demasiado esfuerzo para comparar
sistemas.
~ Riesgo de duplicar o perder
transacciones.
- Requiere de una gran inversidn de
tiempo.
- Se complica al hacer paralelo con

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

noe 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.

- Regquiere demasiado tiempo.

3.9.4 PILOTO.- El sistema se instala completamente en una

sola compania para posteriormente ser implantado en todas

las compafilas,

VENTAJAS
- Ambiente multi-

compaiila

DESVENTAJAS

- Requiere de una interfase con las

compafilas restantes.

Generalmente se selecciona la
compafila con menos voltmen de
transacciones y con menos
interacciones con las compafilas

restantes.
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De todos estos sistemas, se selecciona el
paralelo, principalmente por el hecho de que el riesgo de
la dimplantacidn de un sistema de este tipo es demasiado
elevado ¥ aumenta a medida que se avanza en la

implantacién.

Asi, el sistema se implantarid 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 resultars afectada por ello.



CAPITULO IV

IMPLANTACION DEL SISTEMA



CAPITULO = IV
IMPLANTACION ‘DEL SISTEMA
4.1 FASES DEL PROYECTO.

4.1.1 ORGANIZACION DEL PROYECTO.- La implantacidén de un
sistema MRP es un gran proyecto que involucra gente de
todas las A4reas pertenecientes a una compania. La
instalacidn de un sistema de este tipo representa uno de
lo= mayores valores de recuperacidn de cualquier proyecto
en una organizacidn, sin embargo, un buen sistema de
Control de Manufactura e Inventarios, es el resultado de un
cuidadoso plan, asi como de la organizacidn por parte de la

gente responsable del desarrollo del sistema.
El proceso de organizacidn consiste en:

1.-Especificar las tareas a ejecutar
2.~Establecer responsabilidades claras

3.-Seleccionar al personal que ejecute dichas tareas

A continuacién se muestra el organigrama que
prevalecerd durante la implantacidn del proyecto en 1l1a
industria farmacéutica, asi{ como una descripcidén de las
caractristicas de cada funcién, y quién la(s) desempefiara

dentro de la organizacidén general de la empresa.
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[ﬁEDMITE DIRECTIVO

|

ILIDER DEL PROYECTO]

! I . | ]
LIDER DE LIDER DE LIDER DE LIDER DE
GRUPO GRUPO GRUPO GRUPO

1 I 1 I
GPO. IMPL. GPO. IMPL. GPO. IMPL. GPO. IMPL.
BASE DATOS ADMON. INV. CTRL. LOTES MRP

4.1.2 COMITE DIRECTIVO.- El Comitd Directive del proyecto
sers el factor que mhs influenciarh en las oportunidades
para lograr el éxito. El equipo del proyecto de
implantacién de MRP deberd respstar al Comité Directive en
que provea un vehiculo de comunicacidn entre la

forma tal,

alta direccidn y el proyecto.

El Comitéd Directivo estard integrade por los

directores de: Planta, Administrative, de Materiales vy

Marketing de 1la empresa. La principal funcién dea este

comité serh la de proveer de lideres activos al proyecto.

Otras funciones importantes serén:

- Definir el alcance del proyecto
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- Definir?io;:Eeédrsos
- Fi)ar‘lag'ﬁfioridades

"T‘ReVisér~é11$}cance del proyecto

‘Asimismo, los integrantes serhn personas con el
"mééi A?ito'v nivel de autoridad dentro de las Areas
iﬁvolucradaé. ¥ que, por tanto, posean conocimientos de la
~direccién y los planes de la compaiila a largo plazo.
VFinalmente, el Comité Directivo serd el responsable de
'inférmar periédicamente del avance del proyecto, a la alta
administracidn. Es importante aclarar que un proyecto de
esta magnitud no serd posible realizarlo sin el compromiso
tanto de la Alta Administracidn como de los directores vy

gerentes.

4.1.3 LIDER DEL PROYECTO. - Exiten tres aspectos
elementales para que se tenga una efectiva administracidn

del proyecto:

- Una organizacidn con las habilidades necesarias.
~ Un plan para implantar los objetivos del proyecto.
- Un llder capaz de utilizar plenamente los recursos y

capacidades disponibles.

Ninghn eguipo puede funciocnar efectivamente sin
un fuerte 1lider, que deberd ser capaz de balancear

considerablemente a las personas invelucradas en la
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realizaciédn del proyecto.

Es por ello, que e]l lider del proyecte debe tener

las siguientes caracteristicas:

- De organizador, capaz de atender numerosas tareas
simultineamente.

- Motivador.

- Carismdtico.

- Grandes habilidades de comunicador.

- Educador, capaz de proveer adiestramiento.

- Persasistente y con gran voluntad.

~ Que conozca el sistema MRP.

- Alto nivel de autoridad dentro del 4rea.

Posiblemente resulte una buena idea el enviar al
lider del proyecto seleccionade a un seminario de Gestidn
de Proyectos, eon el obleto de gue revise los dltimos
métodos y prActicas en esa Area. Asimismo, la motivacién es
una parte muy importante en la realizacibén del proyecto,
por lo que el lider deberh mantener siempre el entusiasmo
en el mismo. El lider deberd retroalimentar al grupo de

trabajo en cdmo serdn realizados sus objetivos.

La comunicacidn es otra de las partes esenclales

en 1la ejecucién del proyecto. Resulta sumamente necesario
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el elaborar reportes periddicos para informar tanto a 1la
administracidn (Comité  Directivo) como a los usuarios,
acerca de los avances del proyecto. 4La informacién del
proyecto puede ser utilizada para estimular el interés, a
la vez que mantiene actualizada a la organizacidn.
Posiblemente las juntas constituyen al mejor vehleule para
lo anterior. Es importante, por ello, mantener planeada una
agenda de reuniones, de ser posible semanales; sin embargo,
independientementa al medio de comunicacién, la informacidn

transmitida debera ser clara, apropiada y oportuna.

El 1lider del proyecto tendri dos funciones

basicas:

1) Desarrollar el Plan del Proyecto

2) Implantarlo

Las responsabilidades especificas del lider del

proyecto incluyen:

Organizar el proyecto y coordinar leos esfuerzos del

grupo de trabajo y otros departamentos.

- Monitorear y reportar el estado del proyecto al Comité
Directivo.

- Proveer la Ruta Critica del Proyecto, y seguir el

cumplimiento de la misma.
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- Identificar las actividades mds criticas y asegurarse de
que las parsonas correctas estdn asignadas a aellas.

- Controlar el proyecto hasta su terminacidn total.

- Tomar las decisiones necesarias para corregir cualquier
desviacidn.

- Coordinar la educacidn de los usuarios y los programas de

entrenamiento.

El 1lider del proyecto deberd 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

funcién amerita.

4.1.4 ALCANCE DEL PROYECTO.- El pre-reguisito esencial para
elaborar un Plan del Proyects, es definir tanto el alcance
del mismo, como los objetivos. Ambos deben ser determinados

por el Comité Directivo.

El alcance del proyecto serd: Implantar un
Sistema de Planeacién y Control de Manufactura e

Inventarios por computadora.
4.1.5 OBJETIVOS DEL SISTEMA.- Estos son:
1.- Mejorar la Planificacién de Manufactura.

2.- Majorar la Productividad de la Planta.

3.- Mejorar el Servicio a Clientes.
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4.~ Llevar a cabo una Planificacidn Financiera y de Costos
efectiva.
5.- Controlar la inversidn en el inventario.

6.- Reducir el esfuerzo de oficina.

4.1.86 PLAN DEL PROYECTO.- Una vez que al alcance y 1los
objetivos del proyecto han sido determinados y¥ aprobados,
debe ser definido el Plan General del Proyecto por el lider

del mismo.

El propdsito 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, poder
contreolarlo, sa utilizaridn diagramas de Gantt pars
expresarlo.

Como puede observarse en la Fig. 4.1.1, 1la
duracién total esperada del proyecto es de 19 meses. Este
Plan General deberd ser revisado periddicamente y en cada

una de sus fases conforme el proyacto avance.

4.1.7 ASIGNACION DE GRUPOS DE TRABAJO.- Los miembros de leos
grupos de trabajo no deben ser forzosamente eslementos

nuevos en la compafila, o, por el contrario, deberin ser
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personas con algunos afios en ella. Lo mis importante es que
estén formados por la gente que serd usuaria del sistema,
una vez que &ste se encuentre implantado. Por tanto, los
integrantes deberdn ser selecclonados cuidadosamente,
puesto que cualquier miembro con cardcter, ya sea superior
[} inferior al resto del grupo, puede afectar

considerablemente al resto del equipo.

El grupo de trabajo deberh participar ACTIVAMENTE
en el preyecto. Algunos miembros deberin ser asignados de
tiempo completoc &l proyecto, mientras gque otres sblo
utilizardn una parte del mismo. Esto por supuesto, depende
de la magnitud tanto del proyecto, como de la propia
compafila. Algunas caracterlsticas esenciales del grupo de

trabajo deben ser:

~ Actitud positiva, entusiasta y de grupo.
- Poseer una gran habilidad, capaz de predecir cbmo van a

trabajar los nuevos métodos.
- Dispuestos a contribufr con los objetivos del proyecto.

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

aprenderio.

- Que tengan conocimientos de la empresa.

El tamafio de los grupos, lbgicamente dependerd de
los objetivos, sin embargo, generalmenfs un grupo de 5 a 8

personas es ideal.




-107-

En el caso de este proyecto, los grupos de
trabajo deberdn estar integrados de acuvardo a cada fase,
bor representantes de las siguientes Areas, y los lideres
de grupo seran el Gerente de Produccidn en el caso del
primer mddulo y el Gerente de Planeacidn para los mbdulos

restantes,

4.1.7.1 GRUPO DE IMPLANTACION DEL MODULO DE BASE DE
DATOS.- Formado por:

- Dos personas de Produccidn, ya que poseen una mayor
ingerencia para poder proporcionar los datos esenciales
para este mbddulo, como son: férmulas, procedimientos,
tiempos de produccidn, etc. En este punto es importante
sefialar que el Area de Ingenierla no existe en la empresa
como tal, puesto que se encue~tra integrada a Produccidn,

- Una persona de Control de (alidad, que realizarh la
validacidn de los elamaentos proporcionados por
produccidn.

- Una persona de Planeacldén Financlera, que determinard los
costos de los productos.

-~ Una persona de InformAtica, que desarrollard el papel de
asesor en cuanto al software se refiere, y que estard

presente en cada una de las fases.
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4.1.7.2 GRUPQ DE IMPLANTACION DEL MODULO . DE ADHINSTRACION Y
CONTROL DE INVENTARIOS. ~ Integrado por:

- Dos personas de Planeacidn de la Produccidn, 'ya que a
esta Area atafie el control de la produccién y los
inventarios.

- Una persona de Producecidén, que validard las drdenes de
produccidn emitidas.

- Una persona de Compras, que comenzard a integrarse al

nueve sistema.

- Una persona de InformAtica.

4.1.7.3 GRUPO DE IMPLANTACION DEL MODULO DE CONTROL DE
UBICACIONES Y LOTES.- Formado por:

- Dos personas de Planeacidn de la Produccidn que =e
encargardn de crear las ubicaclones para los diferentes
almacenes,

- Dos personas de Control de Calidad que implantardn y
validardn el médulo, con ayuda de Planeacidn de la

Produceibn.

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

- Tres personas de Planeacién de a Produccilon, que
definirin y disefiardn, junto con el lider del proyecto,

los vprincipales parbmetros del nuevo sistema en lo
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raeferente a este médulo.

- Una persona de Compras, que deberi proporcionar los datos
necesarios para alimentar al sistema.

~ Una persona de Produccién.

~ Una persona de Mercadotecnia, que deberd facilitar 1los
pronbsticos de ventas.

- Una persona de InformAtica, cumpliendo su - funcidn de

asesorla con el nuevo software.

Como puede observarse, el papel principal del
Area de InformAtica durante la implantacidn, serad el de
otorgar asesoria. Esto no quiere decir que no tenga
responsabilidades o tareas adicionales que ejecutar, sin
embargo, resulta errdneo el pensar que los problemas de
implantacidn de un sistema de Planeacidén de Requerimientos
de Materisles van a quedar en el Area de computacién. En la
implantacién de sistemas de este tipo, generalmente la
parte relativa a computacidén es la mds sencilla. Los
problemas reales surgen de la obtencidn de datos bédsicos,
tales como listas de materiales lo suficientemente exactas
para dar apoyo al sistema MRP. Por tanto, debe quedar
asentado que informhtica tendrad como principales tareas el
comenzar a hacer operable el nuevo software y dar apoyo

necesaric en cada etapa.
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4.2 RUTA CRITICA.

A partlr del Plan General, debe ser desarrollado un
detallado itinerario, en este caso semanal, para cada fase,
indicando las tareas a ejecutar . Este itinerario serd un
plan prioritario utilizado tanto para secuencia, como para

medida. El propdsito del mismo sera:

- 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

requaridos.

Existen seis pasos badsicos que se siguleron para

preparar estas rutas:

1.~ Dividir el proyecto en el mayor nimero de fases.

2.- Dividir las fases en pequefias tareas.

3.~ Elaborar una descripcidén de cada tarea.

4.- Definir la documentacibn necesaria.

5,- Obtener la aprobacibn de la Alta Administracibn.

6.- Determinar los dlas o tiempo requseridos para completar

cada actividad.

El 1ider del proyscto deberd utilizar estas rutas



<111

para dar seguimiento a las actividades. Asi, cuando alguna
de ellas salga de control, deberh ser tomada una accibn

correctiva y la ruta ser} reprogramada.

A medida que se tengan determinadas las rutas
para cada una de las fases del proyecto, el plan de
implantacidn deberd ser dado a conocer a todas las personas

a las que afecte.

Se 1llevardn a cabo dos fases para prasentar el

Plan del Proyacto.

1,- Presentarlo a la Alta Administracidn.

2.- Hacerlo plblico a toda la organizacidn.

La forma en que el plan deberA ser presentado a
toda la organizacibn serd a través de una carta explicativa
del 1lider del proyecto a todos los empleados involucrados,

que contenga brevemente:

- el propbsito del proyecto
- qué es un sistema MRP
- qué es lo que necesita
- quidnes lo implantarin

- y cdmo MRP beneficiarA a toda la compafila
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Esta carta deberd ir acompaiiada por una copia del

Plan del Proyecto.

Una vez que el Plan del Proyecto haya sido
aprobado, y distribuldo, las fases de implantacién podrhn
comenzar. Serh a partir de dicho momento, cuando cada grupoe
de trabajo, conjuntamente con sl lider del proyecto, seran

responsables de la EJECUCION DEL PLAN.

Es importante aclarar que, tanto para el Plan
General del Proyecto, como para los planes de cada fase de
implantacién se utilizaridn Diagramas de Gantt, {en este
caso en particular se hard uso de diagramas de 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 astd reallzando en
la ejecucibn del plan, comprendiendo con detalle el tiempo,
en semanas, para lograr cada actividad) yA que experiencias
en numerosas empresas que han implantado sistemas
similares, han demostrado que utilizar otros +tipos de
técnicas como pueden ser diagramas de nodos o diagramas de
flechas, requieren una gran inversiédn 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. 4.3.1 muéstra la ruta de implantacién del
Médulo de Base de Datos, y describe las actividades a

e jecutar.

4.3.1 DETERMINACION DE REQUERIMIENTOS Y
RESPONSABILIDADES.- En esta etapa deben ser definidos 1los
archivos de informacidn y descripeidén que contendrdn los
pardmetros bajo los cuales se rija el sistema. Dichos

archivos son:

- Archivo de Partes: Responsabilidad de las A4reas de
Produccibn, Control de Calidad y Plan;acibn Financiera,

- Archivo de Estructuras: Responsabilidad de Produccibn y
Control de Calidad.

- Archivos de Rutas y Centros de Trabajo: Responsabilidad

también de Produccibn y Control de Calidad.

ESTRUCTURAS RUTAS

¢, "DE 'TRABAJO
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Fig. 4.3.1 Ruta de implantacion base de datos.
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4.3.2 DEFINIR LOS CAMPOS PRINGCIPALES DEL ARCHIVO MAESTRO
DE PARTES.- El archivo maestro de partes debe contener
todos los articulos a todos los niveles, é&sto es, tanto

productos terminados como los componentes que leos forman.

Este archivo se divide en dos registros
principales, identificadoa con las letraa A y B
respectivamente. En esta etapa sa tratarhn 4nicamente los
campos del regisro A, y se determinaran aquellos campos que
sean prioritarios para el sistema. Estos campos se

clasifican en:

a) Campos de Politicas.- Son los campos que deben contener
informacién acerca de las politicas de la compafila en
relacidn a un articulo en particular y serdn definidos
en otra etapa.

b) Campos de Control.-~ Proporcionan un medio para aplicar
politicas especificas a un grupo de articulos, para
vigilar las actividades de un grupo particular de ellos
y para suministrar mAds detalles acerca de los artfculos.

Estos campos son:

- Rémero del Articulo: Cada articulc se identificard con
. un ndmero o “cédigo” gue en este caso serd de 6 dligitos.
Es importante gque cada cada digito indique el tipo de
componente & que perteneca, con el objJjeto de que los

usuarios identifiquen rapidamente de gqué articulo se
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trata.

Ndmero de Departamento.- Indica al departamento asociado
con el articulo.

Cddigo de Clase de Articulo.- Las clases pueden
consistir en articulos a los cuales se aplican las
mismas poli{ticas o métodos similares de fabricacidn:
semi-~elaborados, semi-terminados, etc...

Cédigo de Tipo de Articulo.- Se utiliza para distinguir
las caracteristicas del articulo. Be manejan mediante
digitos: 0 articulo fantasma, 1 conjunto o subconjunto,
2 articulo fabricado, 3 materia prima, 4 articulo
comprado, 9 opcidn del usuario, f caracteristicas. En

nuestro caso se utilizardn dnicamente el 1 2 y 4.

Cddigo de Clase de Valor.-~ Es el cédigoe alfanumdrico que
clasifica al articulo segin los rangos establecidos para
el valor del inventario o las ventas por articulo. El
método utllizado para establecer el cddige se deriva de
una revisibén del informe del anAlisis ABC, (basado en la
Ley de Paretto 80-20).

Nimero del Almacén.- Identifica al almacén donde se
encuentra el articulo.

Planificador.~- Indica el prlaneador al que deba

corresponder cada articulo.

Campos de Estado.- Los campos de estado indican ciertas

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

d

~—

Campos Descriptivos.- Se usan para ofrecer mas
informacibn descriptiva acerca de un articulo, que 1la
gque puede insertarse en un campo de descripcibn. Los

prioritarios son:

- Deacripcidn.- Nombre del producto o artfculec.
- Nimero de Plano Técnico.- Nimero técnice alfanumérico
que se usa para jdentificar el plano de un articulo.
- Unidad de Medida.- Unidad en la que se contabiliza el
articulo.

- Costo Unitario.- El costo asociado con la fabricacién o
compra de un articulo; puede ser: esthndar, actual o
promedio e incluye un contenido de compra, mano de obra

¥y gastos generales.

4.3.3 DEFINIR LAS LISTAS DE MATERIALES.- Las listas de
materiales son documentos técnicos que contienen,

baAsicamente, 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.
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Estas listas de materiales proporcionardn informacidn del

producto y ayudarin a:

- Planificar les necesidades de materiales
-~ Elaborar la documentacién del taller
- Identificar faltantes de materiales en las drdenes de

fabricacién.

Establecer el costo estdndar del producto

Al hablar de estructuras de un producte ({listas
de materiales), eas importante aclarar el término "nivel de
la estructura”. Este es un cbdigo que indica en qué 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 directaments del producto terminado
56 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 menor niimero de niveles
posibles”. Expresado de otra forma, mientras mhs niveles
haya en la estructura de un producto, mayores serhn los
problemas gque se presenten, y por tanto, aumentarhn los

riesgos de fracaso al implantar el sistema.



-119-

Basindonos en dsto, se considerard como un nivel,
aquel componente que salga del inventario, se procese ¥

vuelva a ingresar al inventario.

Puesto que se trata de una industria tipica de
proceso, y no de una industria metalmechnica, no serh
necesario utilizar ciertas opciocnes que permiten ampliar
las estructuras, como es el caso de las caracteristicas.
Por tanto, la estructura tipica utilizada ser&d la que se
muestra en la siguiente figura y que consta de niveles 0,1
¥y 2. En algunos casos, se podrAd extender hasta un tercer

nivel.

NIVEL 0 ——-=c—m=um= A

NIVEL 1"~

NIVEL:2 --=C- D E

Es importante, en este punto, hablar del cddigo
de nivel mis bajo. Este es el nivel mds bajo gque ocupa un
material dentro de todo el archive de estructuras. Por

ejemplo, un componente C as wutilizade dentro de 1la
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estructura del producto A en el primer nivel. El mismo
components es utilizado dentro de otra estructura (producto
B) pero a tercer nivel; por tanto, el cbdigo de nivel mas
bajo de dicho componente serhd 3. Este cbddigo es de vital
importancia para el sistema, dado que los requerimientos de
un material que se encuentra a varios niveles, son
consolidados cuando se llega al cbdigo de nivel mhs bajo

del componente.

4.3.4 DEFINIR RUTAS Y CENTROS DE TRABAJO.- En esta etapa
las personas responsables deberin determinar dos factores
para cada uno de los niveles de la estructura de los

productos:

- Centros de Trabajo, es decir, grupos coménes de hombres
y/0 mhquinas. Deberhn indicar a su vez, dbnde es
realizada la operacibn.

- Rutas, que son las férmulas para poder realizar cada uno
de los productos en los diferentes niveles. Expresado de
otra forma, son lbs pasos o procedimientos que nos llevan

a obtener el producto.

Este trabajo, como ya se indicd, serd
responsabllidad de dos Areas: produccién 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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serhn las que mayor tiempo requerirhn.

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, deberhn
revisarlos minuciosamente y someterlos a la aprobacidn de
las personas correspondlentes, y si existiese algtn error,
corregirlo inmediatamente, con el objeto de que la carga de
los registros al sistema, se base en datos totalmente
confilables. Es importante establecer que esta etapa es
critica, ya que, si1 1la base de datos contiene errores,
éstos repercutirdn en el resto de las fases de

implantacidn.

4.3.6 CARGA DE DATOS AL SISTEMA.- Consistird en alimentar
los parametros anteriormente definidos al sistema, creando
con ello cada uno de los cuatro archives principales que
constituiran la base de datos que suministrarh informacibn
a los mbdulos restantes del sistema. Resultarhd sumamente
conveniente que la carga de los datos sea realizada por las

mismas personas que recopllen la informacidn,

En esta etapa serAd de gran ayuda la asesoria que

otorgue el Area de informhtica.

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

deberan emitir reportes que permitan verificar si 1la
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informacidn suministrada al sistema ha sido la correcta.
Serd una etapa de control, ya que permitird detectar
cualquier anomalia por una parte, ¥y por otra, se deberd
crear con dichos reportes, el archivo impreso de la base de
datos, lo que permitiréd tener documentados todos les

registros alimentados.

4.3.8 LIBERACION DEL MODULO.- Una vez que la informacidn
alimentada haya sido revisada, corregida y aprobada, puede
afirmarse que habrd quedado implantado el médulo de la Base

de Datos.

Todo debera ser sometido entonces, a la
aprobacién del Lider del Proyecto. ©5i éste lo acepta, la
fase podrd ser liberada y el médulo podrd 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
implantacidn del Médulo de Administracién y Control de
Inventarios. A continuacén se detallardn las actividades a

desarrollar,

4.4.1 DEFINICION DE REQUERIMIENTOS Y RESPONSABILIDADES DE
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LA FABSE.- Al igual que en el méduloc anterior, se deberin
daterminar los datos y la informacién requeridos, asi como
quién ejecutars las tareas pertinentes. Sin embargo, antes
de comenzar a definir tareas ¥y responsabilidades, es
importante aclarar que este mddulo constituirh una
herramienta que permitirh, junto con MRP, controlar y

administrar en forma precisa los inventarios.

Este mddulo, involucrard a personas de
practicamente todas las 4reas de la planta, siendo
responsable de su implantacién la gerencia de planeacién y
control de la produccidn, a través de las personas de dicha
drea, que integren el grupo de trabajo. A continuacidn se
mencionan los principalas aspactos regueridos para la
implantacién de esta fase, asi como los responsables de

cada uno de ellos:

- Recopilacidn de la informacidn necesaria par el
funcionamiento del médulo, y carga de los datos al
sistema, responsabilidad de Planeacién de la Produccidn,
con apoyo del resto del gfupo de trabajo.

- Definicidn del Ciclo del Inventario, a cargo del lider
del grupo de implantacién del mddulo.

- Disefio preliminar del procedimiento, responsabilidad de
Planeacidn de la Producciédn.

~ Entrenamiente, gque deberd ser otorgado por todo el grupo

de implantacibn.
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- Prueba Piloto, responsabilidad de la gente de Planeacidn
de la Producecidn.

4.4.2 RECOPILACION DE LA INFORMACION.- Como primer paso
en esta etapa, deberidn ser determinados los campos
principales que serd necesario alimentar al sistema , y que
son los campos denominados de estado, que debardn contener

informacidn de:

- Cantidad en Existencia.- Puesto gque la implantacién se
realizard en forma paralela al sistema manual de punto de
reorden, se deberd sustraer tal informacidn del kardex
correspondiente, y verificarla con un recuento fisico. En
este punto, el personal de cada almacén deberh comenzar a
participar, proporcionando la informaciédn.

~ Inventario Inicial.- En el caso presente, easta cantidad
serd igual a la que haya en existencia, sin embargo, una
vez que el mddulo haya sido implantado, se debera
actualizar el final de cada periodo, ya sea mensual o
anual.

- Cantidad Expedida.- Puede considerarse com¢ una salida
del almacén correspondiente. Este sersd un campo
acumulativo, en funcién de las diversas transacciones que
se realicen. Al inicio sera cero.

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

tanto para material (compras) como para produccidn.



Tambibén serid un campo acumulativo y se actualizarh a
medida que se liberen las bdrdenes correspondientes.

~ Cantidad Recibida.-~ Hsato es, lo que ingresarh (sean
materiales o producto en proceso, o bilen terminado), ¥
que una vez aprobade por control de calidad, sg
convartird en una axistencia.

- Cantidad Apartada.- Cuande se 1libera una orden de
produccién, los materiales requeridos se asignarén a ella
Y ya no se encontrardn disponibles para otras 4rdenes,

acumulandose dicha cantidad comprometida en este campo.

Con tedos estos datos, se creard un archivo de
suma importancia, tanto para la administracids de
inventarios como para MRP, que es el archive de Balanca del
Artieculo, ¥ que indlcari a MRP cudndo replanificar, en base

a la cantidad disponible:

DISPONIBLE = EXISTENCIA + ORDENES -~ CANTIDAD APARTADA

4.4.3 CARGA DE DATOS AL SISTEMA.- Una vez que ae haya
recopllado la informacidn necesaria, deberd procederse a
descargarla en el sistema, con excepcidn de los campos
acumulatives, que deberin ser actualizados en sl momento an
que se efectiien las transacciones correspondientes. Esta
etapa deberd ser realizada por las personas de Planeacién

de la Produccién en forma precisa y ordenada.



-127-

4.4.4 DEFINICION DEL CICLO DEL MODULO.- En la Fig. 4.4.2
se puede observar el ciclo que deberh ser seguido en la
utilizacidn de este mddulo. A continuacién, se describen

los diferentes pasos del ciclo.

1.-Liberacidn de Ordenes de Compra/Manufactura.- El eiclo
iniciard con la emisién de las 4rdenes. En primer lugar, se
deberan introducir al sistema los datos principales como:

cddige, cantidad a pedir, nimeroc de lote, etc...Una vez

capturada la orden en el sistema, se procederi a
"liberarla” actualizindose con ello los archives del
asistema involucrados, asi como los campos del archivo de

Balance del Articulo.

En el caso de las érdene de compra, una vez gque
se haya realizado el proceso en el sistema, se turnardn a
la Gerencia de Compras para ser gestionadas y ejecutadas.
Por lo que se refiere a las drdenes de manufactura, el
sistema emitird una serie de reportes que indicardn si
existen articulos faltantes para dicha orden. De ser asi,
se deberd proceder a corregirlos cambiando la cantidad de
la orden, la fecha, o bien, canceldndola. En este paso de
liberacidn de brdenes, el sistema comenzarh a hacer uso de
la Base de Datos, consultando las estructuras de los

productos.
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2.-Creacién de la Documentacidn del Taller.- En esta etapa,
se deberdn tomar del sistema computarizado aquellos datos
que sea necesario suministrar al Area de produccidn para
que sea posible fabricar la orden liberada en el paso
anterior, tomAndose los datos de los archivos de Partes vy
Estructuras. Para ello, se deberd disefiar un formato en el
que el sistema descargue tanto la formulacién del producto
a fabricar, como las cantidades de materiales requeridoes,

en base a la cantidad de la orden.

Asimismo, se debers crear otro documento en el
que el sistema, consultando el archivo de Rutas ya
descrito, emita las operaciones requeridas para la

elaboracibn del producto.

Es importante hacer notar que en la implantacidn
de esta fase, el Area de Produccién tendrh una ingerencia
conaiderable, ya que deberh verificar que la informacidn

sea la correcta, suficiente y necesaria.

3,-Proceso de Transaccliones del Inventario.- Por
transaccién deberd entenderse todo aquel movimiento que
ocurra del inventario antes , a lo largo y después del
proceso de fabricacibn, y que debe ser alimentado al

sistema. Las principales transacciones seran:

~ Recepcién de compras
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- Recepcidén miscelhnea

- Salidas de recepciodn

- Surtido de brdenes de produccibdn

- Salidas misceléneas

- Envio de productos originales (venta)
~ Envio de muestras médicas

- Devoluciones de almacenes

- Devoluciones de clientes

- Ajuste de inventario

~ Inventario clclico

En esta etapa, por tanto, serdn sjecutados los
movimientos en cada uno de los almacenes requeridos; dichos
almacenes son: Recepcidn Central, Materia Prima, Material
de Envase, Producto Semi-terminado, Producte Terminado. Sin
embargo, aunque el sistema tiene posibilidad de manejar
nueve almacenes, el dnico que el sistema identificard con
existencia serd el almacén uno; el resto podrdn ser
utilizados como almacenas complementarios. HKEsto significa
que las transaccionas de existencia se realizarhn
Gnicamente para ese almacén. Para efectos de un mayor
control, se utilizarh =l almacén 2 para aquellos materiales

obsoletos, ¥y el almacén 3 para productos de exportacidnm.

Por otra parte, al procesarse las transaccionas

de la orden (entradas-salidas), el “estado" de la misma
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cambiar)i de acuerdo a la fase en gue se encuentre, hasta,
finalmentae, cerrar la orden en el sistema, una vez que ésta
haya sido concluilda. A partlr de dicho momento, 1la orden
pasarh a ser una existencia. Los procedimientos creados
para todo ello se analizardn en la siguiente fase de

implantacidn.

4.-Mantener 1la Exactitud en los Inventarios.- Para que un
sistema MRP funcione, se deben cumplir numerosos
requisitos, y uno de los principales serd la exactitud en
el inventario. Para ello, una de las ventajas que aporta un
sistema computarizado, es el poder efecutar “conteos
ciclicos” de 1los inventarios. Para tal objeto, en el
archivo del Balance del Articulo existe un campe donde,
mediante una clave preestablecida, se podrd emitir un
reporte de los artlculos a inventariar, y en qud perleodo de
tiempo. Asi, los articulos de mayor costo se deberan
someter a conteos mensuales, los de menor c¢osto serén
verificados trimestralmente y los de infime costo serhn
revisados semestralmente. Con &sto se logrard tener una
mayor exactitud en los inventarios, corrigiendo rApidamente
los errores, a diferencia de los +tradicionales conteos
anuales, puesto que la exactitud requerida es de un 98% a

100%.

4.4.5 DISEAO PRELIMINAR DEL PROCEDIMIENTO.- El1 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 41, y en menor proporcidn, del resto

de la compafiia.

Al implantar este sistema, se pretende tanto
evitar los errores del sistema anterior, como actualizar y

hacer mAs eficiente la planeacidn de la compaiifa.

Uno de 1los 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, como puedes observarse
en los diagramas de flujo (Cap. II), 1lo gque hacia que la

informacién no se encontrara actualizada.

Para evitar &sto, serd indispensable que las
personas involuecradas, realicen ellas mismas los
movimientos o transacciones en el sistema. Para ello, se
deberdn instalar terminales en cada centro de trabajo que
se requlera, con objeto de que los responsables, al momento
de efectuar las transacciones flsicamente, lo realicen
simultAneamente en al sistema. Con ello, se
descentralizardn las funciones del drea de procesamiento de

datos.

A continuacidn se presentan las nuevas normas
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creadas para tal fin, es decir, registrar y comunicar a las
4reas involucradas, los datos, las transacciones y las
actividades hechas a una orden de compra o manufactura, por

los departamantos responsables.

PREMISA: Todo documento de "Transaccicnes en
Almacén”, "Transacciones en Recepcidn" y “"Ordenas de
Manufactura y Compra“, deberi acompajar al material en el

departamento donde se encuentre.

El documento con la firma de movimiento anterior,
significa la orden para darle trimite. El objetivo es el de

dar seguimiento a las transacciones de una forma l&gica.

Asimismo, se deberan establecer normas a seguir

en dichos procedimientos:

1) Sélo se dari trdmite al documento con los datos
completos y correctos.

2) El documento sdlo podrd permanecer en un departamento el
tiempo que tome el movimiento del material y su captura
en la terminal, a menos que el documentoc se archive en
dicho departamento.

3) B4lo realizard capturas de transacciones en la terminal
el supervisor del Area.

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

inmediatamente después de haberle dade +tramite al
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documento.

5) A todo movimiento corresponde una captura en pantalla, y
a &sta a su vez, corresponde la consecuente firma en el
documento.

6) La responsabilidad de emisién de formatos para captura

de transacciones, se delimitard en la forma siguiente:

AREA DOCUMENTO
Recepcidn Transaccidén en Racgpcibn
Produccidn Transaccién en Almacén
Planeacidn Ordenes de Envase y Fabricacidn

con objeto de generar la captura de transacciones en el

lugar donde é&stas se realizan.

4.4.6 ENTRENAMIENTO.- Hasta ahora, no se 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 implantacién que los capacite, tante para
conocer el sistema como para poder llevar a cabo sus
tareas. Sin embargo, son estos mismos grupos de trabajo los
que adguirirdn la responsabilidad de capacitar a las
personas que serAn usuarios del sistema, una vez gque é&ste

se ‘encuentre coperando.
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A partir de ests momento, los usuarios deberdn
comenzar a recibir la instruccidn de las nuevas funciones a

desarrollar, asi como de las normas a seguir.

El entranamiento, bdsicamente serd:

~Funcional.- En cuanto a la presentacidn y documentacidn
del nuevo procedimiento.

-Qperativo,- Esto e3, el uso del sistema.

Del grado de atencibn que se ponga a esta etapa,
dependerhd en gran medida el desempefio futuro de las
actividades y el éxito de la implantacién. A partir de esta
etapa, las personas involucradas comenzarén a trabajar con
el nuevo sistema, paralelamente al sistema de punto da

reorden.

4.4.7 PRUEBA PILOTO.-~ Al elaborar una prueba piloto, se
pretenda simular las condiciones en gque deberd funclonar
normalmentes el mbddulo, y poder tener con allo, una

proyeccidn del desempefio global.

Los objetivos a medir en la prueba piloto serédn:

a) Confiabilidad en las transacciones del inventario.

b) Confiabilidad en las existencias de un 88%.
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Para 1llevarla a cabo, se selecciocnarh un nfimero
espacifico de claves que sean las mhs representativas para
cada uno de las siguilentes hreas que se mencionan a
continuacién, y que serhn aquellas sobre las cuales se deba

ejercer un mayor control, por tratarse del mayor ndmero de

transacclones.
AREA % DE CLAVES SELECCIONADAS
Ordenes surtidas de Mat. Prima 1%
Ordenes surtidas de Mat. de Envase 1%
Ordenes de producto semi-terminado 1%
Ordenes de producto terminado 1%
Una vez teniendo las claves, se utilizarhn como

herramientas para llevar a cabo la prueba, el reporte de
drdenes de compra y manufactura, y el reporte de

existenclias.
Los principales controles seran:
- La comparacidn del estado y avance de las brdenes en
ambos sistemas.
- Inventario de los cddigos, 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, serd
posible evaluar el desempefio del porcentaje ya implantado
del sistema, y aplicar las medidas necesarias, con el

objeto de corregir las anomallas existentes.

Los controles establacidos deberin ser elaborados
¥y revisados semanalmente, por el personal responsable de
cada A4rea involucrada, que a su vez deberd reportar al
grupo de trabajo en el Area de planeacidn. Esto permitira

detectar las desviaciones y corregirlas desde su origen.

4.4.9 LIBERACION. - Una vez que los objetivos de
confiabilidad y el cumplimiento de los nuevos
procedimientos sean obtenidos en forma completamente
satisfactoria, se presentaran los resultados al Lider del
Proyecto, quien decidira si se procede a liberar el médulo,
y- de ser asi, serd altamente recomendable que se sigan

manteniendo los controles por algin 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 mbddulo, y, al igual que

para los anteriores, a continuacidn se describen las tareas

a ejecutar.

4.5.1 DEFINICION DE REQUERIMIENTOS Y RESPONSABILIDADES.-
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Antes de comenzar a determinar los requerimientos, es
importante aclarar que este mddulo, a diferencia de los
anteriores, no es indispensable para que un sistema MRP
funcione. Sin embargo, puesto que la empresa en estudio
pertenece a 1la rama farmacéutica donde resulta bdsico un
control de la calidad sumamente estricto, conservande
informacibén histdrica, nlmeros y registros de anhlisis,
seri necesario integrar a la administracién de los
inventarios, un gistema 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:

- Creacidn de Ubicaciones en Almacenes y  Sistema.-
Responsabilidad de Plansacién de la Produccidn.

- Finalizacidn de Procedimientos, a cargo de Planeacidn de
la Produccidn y Control de Calidad.

- Adiestramiento.- Proporcionado por todo el grupo de
trabajo.

=« Prueba Piloto.- Dirigida por Planeacién de la Produccidn.

- Evaluacidén de la Operacidn 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 propbsito de legrar el control necesario, serh
indispensable realizar clertas adaptaciones a los
almacenes. En la Fig. 4.5.2 se muestra una figura donde
aparece ejemplificado un rack con sus correspondientes

divisiones.

Cada ubicacidn, ropresentard fisicamente 1las

siguientes partes:

ALMACEN RACK/CARA BAHIA NIVEL TARIMA SUBDIVISION
(#) {letra/t) (2#) (letra) ) {letra)

1 K1 01 A 1 A

Esta ubicacién corresponde al Area del diagrama

de la Fig. 4.5.2 marcada con llneas.

La subdivisidn serd utilizada en el caso de que
en una sola tarima, se encuentren diferentea materiales,
como puede ser el caso de una materia prima, cuye volumen

no sea muy grande.

Una vez creadas estas ubicaciones en cada uno de
los almacenes, se deberdn 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 mddulo, el supervisor sera responsable de
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mantener actualizadas las ubicaciones de su almacén.

A continuacibén, se muestra la definicién de los

almacenes para la implantacibn de este mbdulo:

ALMACEN 1 MATERIAL Y/0 PRODUCTOS CONTROLADOS
Materia Prima Con Ubicacidn
Semiterminados Con Ubicacidn
Material de Envase Con Ubicacibn
Producto Terminado Con Ubicacibdn
Control de Calidad Con Ubicacibn
ALMACEN 2 MATERIAL Y/O PRODUCTOS CONTROLADOS
Reacondicionado Con Ubicacidn
Destruccidn Con Ubicacibn
Devoluciones Con Ubicacibn
Reetigquetado Con Ubigacibn
ALMACEN 3 MATERIAL Y/O PROUDCTOS CONTROLADOS
Exportaciones Con Ubicacidn

Con todo ésto, se lograrh el propdsito bhsico de
mantener controlados los materiales, ya que la cantidad de
cada uno de elles que aparezca en el sistema en una
ubicacibén determinada, deberi coincidir con la existencia y
localizacién fisica, a 1la que a su vez corresponderd un

nimero de andlisis 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 1la
fase anterior dnicamente quedaron establecidas las normas y
premisas a seguir c¢on el nuevo sistema, sin embargo, es
ahora cuando podrh procederse a dar término a los
procedimientos que regirhn las actividades de todas las
personas involucradas. En otras palabras, deberdn 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 mddulo de Administracidn y Control de Inventarios
deberAn ser capturadas en el sistema de Control por Lotes y
Ubicaciones, considerando las ubicaciones de los
materiales. 8Sin embargo, el médulo de Control por Lotes y
Ubicaciones por ser auxiliar, no posee por sl mismo, la
capacidad de alimentar a un sistema de MRP, por lo - que
todas las transacciones efectuadas en 41 a lo large del
dla, deberin ser transferidas al mbdulo de Administracioh y
Control de Inventarios, quedando con ello, integrados ambos

médulos.

4.5.4 ENTRENAMIENTO. - Puesto que ya se deberd contar con
normas y procedimientos para cada Area involucrada, el

adiestramiento otorgado por todo el grupo de trabajo



~144.

responsable de la implantacidn de este mbdulo, podri

resultar muchos mhs organizado.

Cabe aclarar que dicho adiestramiento deberd ser
otorgado a lo largo de toda la fase de implantaciébn. Asi,
al llegar a esta etapa, los individuos involucrados deberén
haber conprendide la importancia que tiene su aportacién
para el buen funcionamiento del sistema. Deberdn haber
asimilado los cambios en la forma de realizar el trabajo,

asi como la forma de hacerlo mds simple y mejor.

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

medir para determinar el desempefio del mbdulo seran:

- Confiabilidad en las Transacciones del Inventario vy
Control de Calidad.

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

- Confiabilidad y concordancia en las ubicacione fisicas vy
el sistema.

- Integracién de los dos mddulos.
Para tal efecto, volveradn a ser seleccionadas el
1% de las claves o articulos mas representativos para cada

una de las Areas involucradas, como son!

- Almacén de Recepcidn Central
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- Control de Calidad

-~ Almacén de Materia Prima

~ Almacén de Material de Envase
- Producto Semi-Terminado

- Producto Terminado

Las herramientas a utilizar serdn:

~ Reportes de Ordenes de Compra y Manufactura.

~ Reporte de Existencias.

- Reportes de Control de Calidad.

- Reportes de Comparacidn de Existencias y Transacciones.

en ambos Médulos.

Los controles seran:

- Comparacién del estado de avance de las érdenes en ambos
sistemas (manual y computarizade).

- Conteo de articulos y verificacién de ubicaciones.

- Revisidn de los movimientos de aprobacidn y rechazo por
parte de Control de Calidad.

~ Revisidn de las diferencias entre los dos mddulos.

4.5.6 EVALUACION DE LA OPERACION Y CONTROL.- Al igual que
en la fase anterior, por medio de la prueba piloto se podrh
medir el funcionamiento del mbdulo. Es importante aclarar

que el mayor conflicto podrla surgir en el momento de
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conciliar la informacibn de los dos médulos, por lo que el
control en este aspecto deberh ser efectuado diariamente,
para evitar errores en existencias, y con ello, en la
planeacidn. Serd responsabilidad del grupo de trabajo de la
implantacién del modelo, conjuntamente con los responsables
de 1las 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 mddulos de Administracién y Control de Inventarios asi
como Control por Lotes y Ubicaciones tengan un porcentaje
de diferencias minimo, se podré&n someter los resultados a
la aprobacibén del Lider del Proyecto. Sers recomendable, al
igual que en la fase anterior, el continuar manteniendo los
controles por algin tiempo, o si el sistema lo requiriera,

en forma permanente.

A partir del momento en gque la fase de
implantacidn sea liberada, deberan ser eliminados
definitivamente los Kardex a través de los cuales se
controlan las existencias. Esta serh una decisibn crucial,
ya que los usuarios tendrén gue depender Gnicamente del

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

Las fases que hayan sido implantadas hasta este
momento, constituirdn la INFRAESTRUCTURA indispensable para
Que un sistema de MRP funcione, sea cual fuere el software
utilizado, vya que MRP, por si sblo, simplemente no
funciona. Puede decirse, por tanto, que conformarin el
sistema de informacibn de MRP, y su importancia es tan
grande, que si en cualquiera de los mddulos se introduce
informacibn errbnea, las salidas serhn al igual, errbneas.
Por el contrario, si las entradas son correctas y exactas,
MRP proporciconard las salidas necesarias y suficientes para
una eflciente administracidn de la Planeacién de la

Produccibdbn 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 implantacidn del mbdulo de MRP. Se
pocederhs, al igual que en las fases anteriores, a deseribir

las actividades correspondientes.

4.6.1 DEFINICION DEL SISTEMA (DISEfi0 CONCEPTUAL).- La
definicibn del sistema, consistirh en determinar el ciclo
de informacidn y actividades del sistema MRP, especificando

a los responzables en cada caso. Para tal efecto, se
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desarrolld el "Ciclo de Planificacién de Material® que se

muestra en la Fig. 4.6.2.

4.6.2 DEFINICION DE REQUERIMIENTOS Y RESPONSABILIDADES.-
Puedae afirmarse que los principales requerimientos para
poder implantar un sistema MRP ya se tienen. Sin embargo,
serd ahora cuando deban determinarse los parimetros baljo

los cuales se regird el sistema.

- Asegurar v alimentar reguerimientos al sistema,
responsabilidad de las Areas de Planeacidn de la
Produccibn, Produccibn y Compras.

- Disefio detallado del sistema, a cargo del 4rea de
Plansacidn de la Produccidn.

- Entrenamiento, como en las fases anteriores, otorgado por
todo el grupo de implantacidn.

- Prueba Piloto, dirigida y coordinada por todo el grupo de
trabajo.

- Evaluacién de la operacidn y » control del
sistema, responsabilidad del grupo de implantacidén y el

lider del proyecto.

4.8.3 ASEGURAR Y ALIMENTAR REQUERIMIENTOS AL SISTEMA.-
Existen ciertos datos gue aun no han sido determinados,
tanto del Archivo Maestro de Partes, como del Archivo de

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

- Plazo de Fabricacidn y Plazo de Entrega.- Estos campos se
localizan dentro del Archivo de Balance del Articulo, y
constituyen los tiempos normales de fabricacién y compra
expresados en dlas. Se requeriri que estos tiempos sean
estudiados por las Areas tanto de Produceidn come de
Compras respectivamente, las que a su vez, serin
responsables de proporcionarlos al Area de Planeactidn
para que sean incluldos en el sistema. A su vez, se
deberd alimentar al sistema en el mismo archivo, una
letra P que identificard al articulo como comprado y una
letra M, que indicard que el producto es manufacturado.
Estos datos, tanto los cominmente conocidos como “lead
times” como las letras serdn de suma importancia para
que el sistema MRP pueda planear requerimientos en el
tiempo.

- Politicas.~ Estos son campos localizados en el Archivo
Maestro de Partes, y contendrAn informacién acerca de las
politicas de la compafila en relacidn a un articulo en
particular. Los cédigos clave de politicas del almacén
son los cdédigos de recuento ciclicoc y del almacén en =i,
los que ya fueron descritos con anterioridad. Los campos

clave de politicas de planificacidén son:

1)Cbdigo de Politica de Ordenes.- Identifica la politica f

que se aplica cuando se ordena un articulo. En este i
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punto, se deberid deteminar la técnica de lotificacibn
bptima para el sistema. La lotificacién, es un método por
al cual los requerimientos que pueden ser cubiertes en
cierta fecha por el stock disponible u érdenas abiertas,
se combinan para elaborar o4rdenes planeadas. Existen
varias formas de lotificar, y se pueden utilizar una o
varias, dependiendo de la naturaleza de los articules a
planear. La +técnica a ser aplicada para un producte en
particular, se indica por el cddigo de politica de orden
(alfabético) en el Maestro de Articulos o Archivo de
Partes. Los valores posibles y la técnica que indican son

las siguientes:

Cantidad Discreta de Orden.- Producir o comprar conforme
se requiera.

Punto de Reorden.- Los articulos que maneja esta técnica
no son controlados por MRP.

Punto de Orden.~ Similar al anterior.

Cantidad Fija de Orden.~ Se utiliza cuande existen
restricciones de empagque, o© manejos que determinan el
tamafio de la orden.

Balance Parte-Periodo (utilizando costo estdndar).- Esta
politica busca minimizar los costos de la orden, mediante

un plan global de requerimientos por periodo.

Numero de Dlas de Suministro.- Cuando existe un

requerimiento gque no es cublerto por el stock disponible



-153-

u brdenes ablertas, entonces se suglere una orden
planeada cuya cantidad sea igual a la suma de todos los
requerimientos que caigan dentro de un determinado
periodo, considerando el nimero de dias de suministro. El
periodo se determina para cada articulo en un campo
easpecial del Maestro de Partes, dependiendo de la
frecuencia de replaneacibén deseada. Esto producird un
Juego de brdenes planeadés aspaciadas igualmente en un
periodo de planeacidn. En las cantidades a pedir, se
podrdn utilizar modificadores de cantidad, como son:
minimo, mdximo ¥y wmiltiple (que se describiridn mis
adelante). Asi, por su gran versatilidad y posibilidad de
combinacidn, éAsta serh 1a politica que mAas convendra
utilizar en el sistema. En el caso de articulos cuyo
costo sea practicamente insignificante, se podré manejar
la técnica de punto de reorden, siendo controlados fuera
del sistema de MRP.

Cuando un requerimiento no puede ser cubiarto por el
stock disponible o la cantidad de las drdenes 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 sugiers una orden planeada qQue sea igual a la cantidad
fija de la orden. Si se han especificado modificadores de
cantidad minimo y mﬂltiplo, 4stos prevalecerin sobre la

cantidad fija de orden.
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I La 1ldégica que utiliza es la misma que la politica F ya
descrita, a excepcidn que la unidad actual y los costos
de preparacidén son usados para el cdlculo de la cantidad

econdmica parte-per!{odo.

2)Cantidad de Inventario de Seguridad.- Este campo se
localiza en el Archive de Balance del Articulo, ¥
bisicamente, va a depender de las variaciones en cuanto a
la demanda, que sxlstan en la empresa. En este caso, sl
inventario de seguridad se aplicari inicamente a nivel de
producto terminado y se pretende que, conforme sa
perfeccione el uso del nuevo sistema, sea reducido o
bien, eliminado, sin causar con elle 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

8] hace uso de &l.

3)Hasta ahora, todos los datos alimentados al Archivo
Maestro de Partes, corresponden al Registro A del mismo.
En el registro B, se deberd cargar la siguliente

informacidn:

-~ Tamafio de Lote Estdndar.- Es la cantidad del articulo

que normalmente se pide, ya sea al 4rea de Produccidén, o
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bien, a un provesdor. En este caso, los tamafios de lote
para productos manufacturados serin determinados por el
4drea de Produccibdn, ya que se trata de una industria
farmacéutica donde dichos tamafios de lote dependen en su
mayori{a de la capacidad del equipo instalado, mientras
que los de articulos comprados serdn facilitados por el
&rea de compras, de acuerdo a las cantidades que surta el
proveedor, y el costo de las mismas. En algunos casos,
para ambos tipcs de articulos, los tamafios de lote pueden
ser calculados en base a técnicas de lote econbmico u
otras de tipe estadistico, y ajustadas a las
reastricciones de capacidad de equipo, o de provesdores.
Cantidad Minima.- Este campo lo utiliza directamente MRP,
ya Que si necesita una orden planificada, el tamafioc de la
orden serd como minimo, esta cantidad. Por-otra parte,
puede decirse que el lote estdndar puede convertirse en
la cantidad minima.

Cantidad Miltiplo.- Este campo contendrd el factor de
redondeo de la cantidad de la orden. La cantidad de las
brdenes planificadas se redondea hasta un mbltiplo de
esta cantidad.

Cantidad MAxima.- Es la cantidad mdxima para las é&rdenes.
Tanto el miltiplo como el mdxime son indispensables
para que el sistema opere. Sin embargo, mientras mas
eiementos de entrada contenga MRP, mejor sers la salida

del mismo.
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Estas cantidades deberidn ser fijadas, en su caso, por el
drea de Planeacién de la Péoduccibn, conjuntamente con
las Areas de Produccidn y Compras.

Cédige de Articulo de Nivel Maestro.- Indica si un
articulo deberd ser planificado por el planeador, por el
responsable del pronéstico y/o por el sistema de

planificacidn de necesidades. Los valores posibles son:

Articulo de Nivel Maestro con miltiples fuentes de
necesidades. Dichas nacesidades, tanto introducidas
manualmente c¢omo las generadas, hacen que se creen
drdenes planificadas. Sin embargo, no se utilizard esta
opecidn,

Articulo de Nivel Maestro con fuente tYinica de
necesidades. Sole las necesidades introducidas
manualmente (prondsticos o pedidos) hacen que se creen
4drdenes planificadas. Este campo serdA introducido para
todos los articulos terminados, de forma que se planeen

4drdenes a partir de los pronésticos alimentados.

Céddigo de Impresidén a Nivel Maestro.- Indica si el
articulo se imprimir4d en el informe de MRP de
Comparacidn de Necesidades de Articulos de Nivel Maestro

y Prondsticos vs Ordenes. Este campo a su vez puede ser!

BLANCO Se imprimird siempre. Se utilizard para todos los

productos terminados.
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S Indica que no se imprimird el articulo. Esta opcidén se
aplicard a todos los materiales y productos semi-

terminados.

Al determinar asi los parAmetros anteriores, el sistema se
encontrard disefiado para que se introduzcan manualmente,
dnicamente los requerimientos de productos terminados, vy
serdn éstos los que aparezcan en e)l informe de Comparacidn

de Necesidades y Prondsticos contra las Ordenes.

- Cédigo de Intervalo de Periodo.- Indicard adédmo se
presentard el detalle de las necesidadas en el informe
de Planificacién de Necesidades. Existen 4 poalbles
valores, y cada uno de ellos cuenta con la alternativa de

20 intervalos de fechas:

o

Incluird el detalle de todas las necesidades.

[y

Resumirid el detalle de necesidades que se determine en un

conjunto de intervalos de fechas 1.

2 Lo mismo que el anter;or, pero con un intervalo de
fechas 2.

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

3.

En este caso, serd necesario determinar los intervalos de

fechas de acuerdo a las necesidades de la empresa y al tipo



- 158~

de articulo que se maneje. De esta forma, lox intervalos

serian:

1 Los intervalos comenzaridn a ser diarios, para pasar
despuds a ser semanales, qQuincenales, y terminarin siendo
mensuales.

2 Los intervalos .comenzarin siendo semanales,
posteriormente quincenales y finalmente mensuales.

3 Todos los intervalos serAn quincenales.

Lo anterior reviste una gran importancia para el
Area de planeacidén, ya que le permitirdA visualizar 1los
requerimientos de los materiales de alto valor, en perlodos
de tiempo cortos, lo que repercutirh en una mejor visidn

para poder definir el nlmero de entregas de los mismos.

- Existe otro cbédigo de gran importancia, el Cddigo de
Prondstico de Nivel Maestro, el que indica si se debe
pronosticar o© no el articule de Nivel Maestro. Los
posibles valoras son:

0 No pronostica el articule. Se utilizard para materias

primas y materiales de envase.

[

Propaga un prondstico para este articulo. Se empleard

tanto para productos terminados como semi-terminados.

Con é&sto, puede afirmarse que los “inputs” del

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

4.6.4 DISERO DETALLADO DEL SISTEMA. - Consiste an
determinar cdmo es que se desea el sistema en forma
especlifica., Esta etapa, Jjunto con la anterior, constituye
una de las més importantes, ya que ahora es cuando se van a
definir los parAdmetros en base a los cuales funcionard el

sistema.

Es importante aclarar que en esta etapa, deben
participar directamente con el Lider del Proyecto, los
gerentes de mayor responsabilidad en el Area, en este caso,

los gerentes de Planeacibébn y de Produccién.
Los principales puntos de disefic son:
- Longitud del Horizonte de Planeacibn.- Este es el periodo
de tiempo en el cual MRP planea las b4rdenas o las

prioridades. Debera contar con las siguientes

caracteristicas:

Permitir 1la 1liberacién de érdenes planeadas para los

+

productos de dltimo nivel correctamente.
+ Debe ser lo suficientemente amplio para poder realizar el
chlculo de leos tamafios de lote.

+ Debe permitir realizar los cdlculos de la planeacidén de
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la capacidad con una visibn a futuro adecuada.

+ Prietico, adaptable al tipo de industria.

T+ El hor%zonte de planeacidn deberd ser por lo menos igual
al mayor tiempo de entrega o fabriqacién con que se

cuente.

En nuestro caso, el horizonte de planeacidn

tendrd los siguientes limites:

"Start Date™ Fecha inicial en el calendario de
Planificacién.

"Current Date” : Facha del mes en curso. Inicio del periodo
de Planificacién.

“Release” : Periodo o fecha limite para liberar d4rdenes
planeadas, que en este caso serd de un mes a partir del
"Current Date”.

"Review" ! Fecha 1limite de revisidn de requerimientos.
Deberd ser de 6 meses cuando menos.

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

recomiendaa que sea de 5 afios.

~ Tamafio del Perloedo de Planeacidn.- Este concepto se
refisre a la fecha en que ss va a requerir el producto

terminado.

Por experiencia se sabe que periodos mensuales pueden

liegar 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
decidid escoger perlodos de planeacidn quincenales. Para
aclarar &sto un poco mhs, se puade observar ol siguiente
ajemplo: En el mes de Agosto se requieren, de acuardo al
prondstico de ventas, 10,000 unidades de un producto
determinado. El planeador deberd alimentar en la parte
correspondiente a prondsticos en MRP 5,000 unidades para
el primer dia del mes de Agosto, y 5,000 unidades para el
dia 15 del mismo mes. En base a 4sto, MRP explosionara
los componentes y emitird, de acuerdoc a los tiempos de
entrega determinados en el sistema, las drdenes +tanto de
compra como de manufactura, con las fechas inlicio y
terminacidén, 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 precisc. Sin embargo, MRP no
asigna prioridades a las 4rdenes para productos A, B o C
{clasificacién basada en al valor de los productos). Seri
necesario, por tanto, auxiliarse de ciertos parimetros de

MRP para hacerlo. Estos parAmetros pueden ser:

+ Chlculo de Inventario de Seguridad para productos A (de
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mayor impacto econdmico).
+ Modificacidn en los tamafios de lote para productos By C
que garanticen su disponibilidad.

+ Manejo de tiempos de antrega.

En este caso, resulta altamente recomendable el
desarrollo de un Modelo de Inventarios, que permita
combinar los pardmetros anteriores y defina politicas para
los productos. Esto constituye una gran ventaja que aporta
un sistema de este tipo y que se desarrollarh con mayor

amplitud en el siguiente capitulo.

- Frecuencia de Replaneacidn.-~ Es decir, cada cuéndo se
llevar4d a cabe una corrida de MRP. Este punto serh
critico para el buen desempefic del sistema.

{

Como una norma, en general puede decirse que,
mientras mis dindmico sea el medio ambiente, mhs frecuentes
deberAn ser las corridas de MRP. Sin embargo, deberh ser el
Gerente de Planeacidn el que defina cdmo y cudndo deban

realizarse las corridas.

Para el caso en estudio, se optari por realizar
una corrida de tipo regenerativo al principio del mes, ¥
corridas a cambio neto en forma semanal. Esto permitird no
solamente reaccionar rapidamente a los cambios en la

demanda, sinoc también evaluar posibles anomalias. Una vez
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que el sistema logre estabilizarse, serd posible realizar
corridas en periodos de tiempo mayores, siempre y cuando

las variaciones del medic ambiente lo permitan.

- Pronbdsticos.- Como se determind en la etapa de disefio
concaptual del sistema, los pronbsticos de venta deberkén

ser determinados por el Area de Mercadotécnia.

SerA indispensable, antes de realizar una corrida
de MRP, que los prondsticos de todos los articulos
terminados sean alimentados al sistema, ya que constituirdn
la tGnica entrada de requerimientos para MRP, puesto que la
empresa +trabaja para mantener siempre un "stock” de los
productos, ¥y no para satisfacer pedidos. Asimismo, el
departamento de Planeacidn de la Produccidn serd
responsable de la tarea de alimentar los prondsticos a MRP,

abarcando, cuando menos, un periodo de un afio.

- Calendario.- El1 sistema MRP cuenta con un calendario que
abarca un perifodo de 5 afios. En @&l, deberAn quedar
astablecidas, todas aquellas fechas en las cuales no se
vayan a realizar labores en la empresa, como es el caso
de éias festivos, sabados y domingos. Con ello, se creard

un calendario de planeacidn, basado en dias habiles.

Hasta ahora, el médule de MRP deberi contar con:
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- Mddulos que lo abastezcan de informacidn.
- Configuracidn adaptada a las necesidades de la empresa.

- ParAmetros de disefio para su buen desempefio.

Serd necesario, como siguiente ﬁaso. elaborar un
disefic a nivel administrativo, que permita utilizar y
controlar adecuadamente las salidas que el sistema
proporcione. Dicho disefio, constituira el tltimo
complemento de 1los 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 planeacién anterior,

obteniéndose diferencias fundamentales y decisivas:

* Con el nuevo sistema y procedimientos, se podran eliminar
notablementa 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 especificas, diferenciadas y correctas.

* Ademds de contarse con un sistema de informacién
centralizado, dste se actualizara inmediatamaente,

generando con ello una mayor confiabilidad.

4.6.5 ENTRENAMIENTO. - Al igual que en las fases
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anteriores, el entrenamiento deberd ser otorgado por el
grupo de implantacibébn. Serd 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, serd conveniente
involuerar a las nuevas Areas como es el caso da: Compras y
Mercadotecnia, a fin de que comprendan la importancia de su
participacidn en el nuevo sistema. A partir de este
momento, el sistema deberd ser una forma de trabajar de la

compafila.

4.6.6 PRUEBA PILOTO.- Esta etapa serd la mds critica en la
implantacién, ya que se someterd a evaluacién todo el

sistema de planeacidn en su conjunto.

Para realizarla, se deberd contar con el apoyo de
todos los grupos de implantacidén, asi como de todas. las

&reas de la compafila involucradas.
Los objetivos a medir serédn:
a)Emisidén de un Plan REALIZABLE.

b)Confiabilidad en la informacidn emitida.

c)Funcionabilidad de la configuracién del sistema.
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Con objeto de llevarla a cabo en una forma lo
suficientemente demostrativa, serd necesario seleccionar
una familia de productos de los mds representatives, y
utilizando en ellos como cédigo clave la Politica a Ordenar
{eato es, los productos seleccionados para la prueba,
deberdn tensr politica G mientras que el resto tendra
pol{tica B con lo cual MRP los ignorard), se realizard una

corrida de dichos artlculos.

Como herramientas de control se utilizardn:

* Reporte de Comparaclén de Regquerimlentos y Pronédsticos vs
Ordenes,

* Reporte de Planeacidén de Requerimientos.

* Reporte de Excepcionas.

* Opcidn de Consulta.

4.6.7 EVALUACION DE LA OPERACION Y CONTROL.- Una vez
reanlizada la prueba, se debarh proceder a evaluar los
resultados obtenidos, y corroborar que en efecto, se

cumplan los cbjetivos a medir.

Para ello, deberdn ser analizadosa los reportes
mencionados, estudiando en cada uno de ellos, el
comportamiento de los- productos seleccionados. Esto

permitird al Area de Planeacidn comprobar que los datos
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emitidos por el sistema, cumplan con las exéectativas que
se tengan del mismo en cuanto a: Prnyecci@n y Control de
Inventarios, Balance de las existencias, Coberturas e
Inventariecs de Seguridad... lo gue tenderd a desembocar en

un Plan de Produccidn no solamente realizable, sino bptimo,

controlable y flexible, para satisfacer tanto los
requerimientos, como las posibles desviaciones de 1la
demanda.

Los responsables de esta etapa, deberdn saber
que, al implantar un sistema computarizado de planeacibn
como es MRP, en un principio los inventarios se comportarhn
siguiendo el patrdén de una oscilacidn amortiguada. Esto
serh debido a que el sistema comenzarh a equilibrar los
niveles de existencias de acuerdo a los nuevos parhmetros.
Sin embargo, no deberi ser motivo de alarma, ya que esta
reaccidn desaparecerd en un corto periedo de tiempo, al

final del cual, se deberid llegar a un nivel dptimo.

4.6.8 LIBERACION.~ Unicamente cuando los responsables de
la implantacidn de este mbdulo hayan logrado la visién vy
realizacién correcta de lo que se debe controlar y puede
obtener, serd posible proceder a someter a la Alta
Direccidn la evaluacidn y aprobacién del sistema. Para
ello, sera necesario que los responsables de la

implantacién del mddulo, transcriban los datos de salida
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del sistema, en conceptos gue laV;Alta fDlréc@ibn'rpuada
comprender fécilmente, lo que 113varbfé&dnabﬁléfa,Jﬁrhética

vy precisa visién de su parte.

A partir de entonces.A~'ai} no - existiese la
necesidad de realizar cambios, o si astos yé huﬁieran sido
hechos, y se obtuviera la aceptacidn oficial, serd posibla
eliminar el sistema en paralelo definitivamente, y se

deberd comenzar a trabajar con el nuevo sistema.

Asi, con la liberacidn del mddulo de MRP, quedard
concluida la implantacidn, y se habrd logrado el objetivo
del proyecto: Implantar un Sistema de Planeacidn y Control

de Manufactura e Inventarios.




CAPITULO V

ANALISIS DE RIESGOS Y BENEFICIOS
DE LA IMPLANTACION



CAPITULO v
ANALISIS DE RIESGOS Y BENEFICIOS DE LA IMPLANTACION

El implantar un sistema de esta naturaleza,
lbgicamente implica una serie de beneficlos bastante
sustanciosos, sin embargo, también involucra ciertos
riesgos, que en un momento dado, pueden llegar a salir del
control del Lider del Proyecto y poner en serio peligro 1la

implantacidn.

En este capitulo se pratenden analizar
precisamente tanto los riesgos como los beneficios gque

afectaran directamente al proyecto.
5.1 SEGURIDAD.

Como se pudo obsarvar en el capitulo II , en el
inciso correspondiente al anblisis de los principales
sistemas de planeacidn computarizados existentes en el
mercado, +todos ellos cuentan, en mayor o menor grado, con
un sistema de seguridad intrlinseco. Sin embargo, cada
empresa deberd ser responsable del manejo del sistema

elegido.

En el caso bajo estudio, serd indispensable que

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

considerar serbn:

1)

2)

3)

Acceso de los Usuarios al Bistema.- El accese de los
usuarios al sistema deberh estar controlado por una
clave de entrada, asignada a cada uno de ellos en forma
particular, y que parmita que dnicamente puedan utilizar
archivos que les competan.

Existen clertos procedimientos de actualizacidn de
archivos que no pueden ser accesados por 2 usuarios
simultdneamente. Para ello, resultard indispensable que
se establezcan perlodos de +tiempo estrictos para
realizar dichos procesos; +tal es el caso por ejemplo,
del mantenimiento a los archivos maestros. As}, cada
area o departamento que lo requiera, deberh contar con
un "“tiempo de mantenimiento”, en el cual, el resto de
los usuarios tendrdn restringido el acceso al sistema.
Serd responsabilidad inherente al Area de informAtica,
el erear un propioc sistema de seguridad interno, de
forma +tal que el usuario, por si mismo, en ninghn
momento pueda llegar a crear conflictos en el sistema,
al grado da provocar la pérdida de informacidén. Para
ello, deben existir banderas que protejan al sistema de
errores de acceso, capturas o transacciones, No deberin
existir cadenas abiertas que puedan provocar bloqueos en

los procesos. En otras palabras, se deberd desarrollar
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toda una red de protsccidn alrededor de 1los' archivos
clave del sistema.

Puesto que +todo e)] Sistema de Planeaciédn y Control de
Manufactura, Informacién e Inventarios dependerd de un
sistema computarizado, se deherli elaborar un horaric en
cuanto al tiempo de mbquina disponible diariamente.

El Area de informatica, deberd contemplar el hecho de
que un sistema de esta naturaleza requiere de constantes
actualizaciones y reorganizaciones de archives, que
permitan mantener la informacidn actualizada y
disponible a los usuarios. Asimismo.‘serb responsable de
que todos los archivos cuenten con la capacidad de
registros adecuada.

Puesto gue todas las actividades de Planeacién y Control
de la Produccidn dependerin de la informacibn que
proporcionse el sistema computarizado, el 4rea de
informAtica deberh crear una infrasstructura contra la
pérdida de dicha informaecidn, mediante respaldos
actualizados, dé preferencia diarios, que permitan
proteger al sistema contra posibles contingencias como
fallas en el equipe, errores en procesos, etc,.. Yy gue
minimicen las pérdidas, y con ello, se originen retrasos

en la compafila.

5.2 ANALISIS DE RIESGOS.

La implantacidn de cualquier proyecto, siempre
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representa un riesgo, en mayor o menor gindo. Es por ello,
que an este sub-indice se incluye el cbmo se controla el
riesgo de un proyecto, y cbmo sea puede raducir

efactivamente la oportunidad de que falla,

Para poder medir el riesgo del proyecto, se han
escogido cinco Areas, en las que se definirbn y valorizarén
los principales factores de riesgo, que a su vez se medirdn
en cada etapa de implantacibn, con el fin de manejar el

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

5.2.1 RIESGO PARA LA COMPARIA.- Se define como el riesgo
que exlste para la compafila 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 dafiar la reputacidn y la credibilidad
de la compafifa por un inadecuado desarrollo del proyecto.

- Entre mAs personal participe, mayor serd el riesgo.

Los grados de riesgo a considerar serdn:

~ Hasta 1% en pérdida de utilidades 1 nivel

~ Hasta 2% en pérdida de utilidades 2 nivelss
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- Basta 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 preoyecto,
debido a las limitaciones técnicas o de aplicacién. Los

elementos que incrementan el riesgo en esta Area son:

- Falta de experiencia del grupe.

- Miembros del grupo que no hayan trabajado para el Lider :
del Proyecto. .

- Miembros que no han trabajade juntos.

- Falta de habilidad en el cumplimiento del proyecto.

- Miembros que dejan la compafila antes de que el proysct&
termine.

- Dependencia excesiva en miembros clave.

- Conflictos interpersonales.

-~ Grupos muy numerosos.
En base a &sto, los grados de riesgo serédn:

- Falta de expaeriencia. en sistemas comﬁutarizados - de--
planeacién 1 nivel.

- Falta de experiencia en manejo de proyectos 2 niveles.

- Falta de experiencia en sistemas computarizados 3
nieles.

- Falta de experiencla en el Area de planeacién 4 niveles.
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5.2.3 RIESGOS EN LA APLICACION:- Es el riesge de
interrumpir el proceso actual & no comprendsr totalmente el

impacto de la aplicacidn.

Ast, se aplicardn -los .siguientes factores de

riesgo:
~Sencillez o 1 nivel.
-Versatilidad : 2 niveles.
~Intercomunicacién 3 niveles.

5.2.4 RIESGOS TECNICOS.- Son los riesgos de escoger un

Hardware y un Software inadecuados.

Los principales grados de riesgo serdn:

- Définicibn de la Capacidad de Archivos ! nivel.
- Administracién de la Seguridad 2 niveles.
- Falta de Infraestructura y Pdrdida de Informacidn 3

niveles.

5.2.5 RIESGOS POR EL TAMARO DEL PROYECTO.- Este riesgo se
mide por las proporciones del proyecto. HNaturalmente, el

riesgo serd& mayor, cuanto mhs grande sea el proyecto.

Los riesgos por el tamano del proyecto se
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valorizardn en base al nimero de departamentos .y Aréas

involucrados. Asi:

- Un departamento 1 nivel.

- Un departamento otra Area 2 niveles.

La forma de evaluar el Grado de Riessgo serd la

sigulente:

1.- 8e utilizarAd una escala del 5 al 15. 5§ significaré qﬁa
los riesgos seran siempre del menor grado, mientras que
15 implicard un alto grado de riesgo ya gue todas la;
Areas supondran el nivel mds alto.

2.- En cada fase, se deberd evaluar el riesgo y supondr@

por lo menos un cambio en el proyecto.

Para tal efecto, a continuacidn aparece una tabla
mostrando los riesgos para la implantacidn de cada uno de

los mbdulos del sistema. (Var Fig. 5.2.1)

Como puede observarse, el riesgo crece a medida
que avanza la implantacidn del proyecto. Esto resulta
lbégico, pues si suponemos que algo llegara a fallap casi al
término de la misma, ocasionaria mayores pérdidas a

cualquier nivel, que si sucediera al inicio del proyecto.

3.- Existen algunas reglas para evaluar el grado de riesgo



FRASES DE IRNPLANTACION

RIESGOS PARA LA EMPRESA

RIESEUS ORIGINRDOS POR LOS GRUPCS DE TRRABAIQ
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de un proyecto, basadas en la experiencia:
A) VSi se considera que todas las fases son de alto riesgo,
&sto nos indicard que el proyecto seguramente fallard.
B) 8i tomamos en cuenta gque 3 fases son de alto riesgo,
indicard que el proyecto probablemente corrard con
fultiples problemas imprevistos, que reguerirhn un

apoyo mayor por parte de la Alta Administracién.

Como informacién, puede afirmarse qQue proyectos con 3
puntos de alto riesgo, se cumplen con un alto costo y

pérdida de credibilidad.

C) Proyectos con dos fases de alto riesgo, son los que
tienen éxito si son bien manejados. Esto no quiere
decir que sa garantice el éxito sabiendo que son sélo
dos las fases de riesgo, pero permite visualizar mucho
major la situacidbn, y las probabilidades de éxito
aumentan.

D) Proyectos con una sola 4rea 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 ejecucidn, seguimiento y control del Plan

adecuados, puede afirmarse que se obtendridn los mejores
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resultados.

5.3 BENEFICIOS.

Una vez analizados los riesgos de

implantacién, serid de gran interéds poder visualizar

innumerables beneficlios que el proyecto puede aportar:

la

los

5.3.1 VENTAJAS DE UN SISTEMA COMPUTARIZADO DE PLANEACION Y

MANUFACTURA.-~ Estas son:

- 'La informacidn usada en toda la compafiia es uniforme,

lo

cual asegurara que el producto sea fabricado en la forma

en que se disefld ¥y que su costo sea calculado segun haya

sido producido.

~ La organizacién de la Base de Datos estara disefada para

permitir una rapida determinacién del efecto de
cambio.
~ 88 necesitaran procesar menos cambios en los datos

producto.

un

del

- La notificacién de cambios a todas las A4reas afectadas

podrd realizarse mds rdpidamente.

- Be reducird el esfuerzo de oficina, a travéds de

un

mantenimiento a la Base de Datos centralizada, mids que a

varios archivos en ubicacione mhltiples y mas rhpida

entrada y correcciones de: registros de articulos, listas

de materiales, datos de centros de trabajo, rutas

de
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manufactura.

- Mejora de la Planificacidn de Manufactura a través de una
mads. ripida correccidn de informacidn, menos partes
duplicadas, reduccidén de la informacidn inconsistente,
una mejor habilitacidén da la informacidn en la cual basar
los cambios de ingeniaria.

- Proporcionars funciones de costeo del producto.

- Construird la base para un buen Sistema de Planeacidn de

Requerimientos de Materiales.

5.3.2 BENEFICIOS DE MRP.- Entre los multiples - bensficios

de este sistema se pueden mencionar:.

- Permitird reaccionar rapidamente a cambios bruscos de la
demanda mediante: cancelacionses, reprogramaciones y
aumento o disminucibn de la cantidad de una orden.

- Calculard requerimientos brutos y netos por periodos

preestablecidos para los productos terminados, semi-
terminados, componentes ¥y materias primas que se
requieran.

- Determinard con toda exactitud, el momento en el tiempo
an que los materiales se necesiten.

- Permitirh la aplicacidn oportuna de los cambios de
ingenieria.

~ Disminuird el riesgo de obsolescencia de los materiales.

- Permitird mantener un control mis racional de los
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inventarios, mediante la recomendacidn de liberacidn de .
bdrdenes que cubran determinados raequerimientos

(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 podrla obtener un incremento considerable en
un punto clave para cualquier empresa: EL NIVEL DE SERVICIO.
AL CLIENTE, Esto, repercutiry directamente en un aumento en
las utilidades de la empresa, y resolverd uno de los

principales problemas que ésta tiena.

Esto se logrard también debido a que el sistema

permitirk:

- La liberacién oportuna de: drdenes de compra para
materiales, drdenes de manufactura para los almacenes y
el Area de produccién, listas de componentes, reportes de
trabajo y una eficiente retroalimentacidn.

~ La verificacibn de la disponibilidad de partes en el
momento de la liberacidn de la orden, asi como los
faltantes para elaborarla, en el caso de que #stos
axistan.

- El1 rastreo de érdenes de compra.

- El1 procesamiento de transacciones que afectaran los
saldos en existencia y sobre pedido.

- La revisidn del estado de las érdenes, para determinar
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aquellas que se encuentren vencidas, y aquellas prédximas

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

Todo ésto a su vez, otorgark: 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.~ 8i nos
remontamos a la introduccién dal presente trabajo, uno de
los principales objativos de la implantacidn es
precisamente la reduccidn de inventarios, lo que permitirh

aumentar la liquidez de la empresa.

El sistema, permitird controlar la inversidn en

al inventario:

- Eliminando los apartados fisicos prematuros de .
matariales.

- Detectando los articulos de poco movimiento.

- Auditoreando la exactitud de los inventarios, a travéds de

conteos flsicos y/o eclelicos.

Sin embargo, aunado a ésto, un sistema MRP
permitird la utilizacidn de modelos de inventario, que

tienen 1la vental)a de adaptarse a las condiciones ¥y planes
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. de la empresa.

Los objetivos principales de estos modelos son:

* Determinar Niveles da Servicio Optimos para cada
producto.
* Reducir Inventarios.

* Aumentar la Rotacidén de los mismos.

Esto se podrd obtener, simulando diferentes
condiciones, para conseguir los pardmetros adecuados:
tamafios de lote, inventarios de seguridad, gque permitan

controlar perfectamente la inversiédn en inventarios. Dichos
parbmetros, una vez determinados, podrin ser alimentados al

asistema MRP, lo gue lo eficientarA en un grado mhaximo.

Finalmente, ¥ para <concluir, es importante
mencionar que en el caso del presente estudio, resultaria
un tanto complejo, el tratar de elaborar un anhlisis Costo-~
Beneficio de la implanetacidn de un sistema de este tipo,
vya que los factores gque intervienen son muchos y de muy
diversa indole; los beneficios ya mencionados son por si

mismos suficiente justificacidn para la implantacidn.
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CAPITULO . VI
CASO PRACTICO
6.1 ESTRUCTURA DEL PRODUCTO.

Con el objeto de poder mostrar cédmo es que el
nuevo sistema implantado debe funcionar, a continuacibn se
muestran una serie de reportes que contienen la informacién
generada por MRP y que serd la base de la planeacibn de

raguerimientos 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 parimetros basicos. 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 serh de un 5%.

En la Fig 6.1.2 aparece la misma astructura
mostrando los distintos niveles existentes. Cabe seialar
que en este caso, el n{mero de niveles maximo es de 3, lo

que como ya se menciond anteriorments, contribuirh



MO, DE PROOUCTO DESCRIPCION UNIDROD DE MEDIDA MIVEL
Irs210 SPSC CAPSUMLAS v-20 [ a0
NTVEL H0. DE PROOUCTO DESCRIPCION CANT . REQUERIDA MI0AD DE HEDIDA
ax 213590 ESTUCHE SYSC CAPSILAS v-20 21.00 P2
o1 234354 ETIOUEFR SYSC CAPSULAS U-20 21.00 (¢4
o1 221332 FRASCO VIDRIO M0.3 21.00 P2
n 259112 TRPA ROSCR NO.22 21.00 P2
a1 601981 SEMI TERMT MqDQ 21.00 PZ
01 297682 CAJA 0E CARTOM NO.6 0.03 Pz

F16.

6.1.1

Reporte de la estructurs del producto.

-yl
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notablemente a simplificar la estructura del producto.
6.2 ESTIMADOS VS. ORDENES.

La Fig 6.2.1 muastra el -reporte denominado
Estimados vs Ordenes en el que se muestran en la parte
superior, al 1igual que en el reporte de estructura, los
datos generales del preoducto, come son: nlmere 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 explicd anteriormente, en la fase de
implantacidn de MRP), asi como el inventario proyectado,

considerando la demanda del articulo.

Este reporte es de gran Aimportancia, ya que
establece un comparativo entre los requerimien£os y el
prondstico del producto, con el cual, se puede obtener una
visidén rdpida y exacta de la situacidn del articulo con

respecto a la demanda.
6.3 PLAWEACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES.

La Fig 6.3.1 muestra el reporte de Planeacidén de

Requerimientos para el producto termiando. A diferencia del



WO. OE PRODUCTO HO. DE IHGEWIERIA DESCRIPCION UNIDRD DE HEDIDA

Ir10 RRR-PF-055~1 SYSC CAPSULAS W-20 PZ
MIVEL PLANERDOR DISPONIBLE VIAS. PROHEDLO
oo 3000 5,659 8,443
- CODIGDS DE PRODUCTO - - TAMA/D DE LOTE - - TPO. DE  SUMINISTRO - ~ CARACTERISTICAS - - BALANCE OEL  PRODUCTO -
TIPO £ 1 MIN : 20,000 TIPO : H IW. DE SE6. = 5,000 EXISTEMCIA 3 5,659
POLITICA DE ORDEN ; & HAX : 20,000 conPRAs : 0 CLASE : A APARTAD0 : O
INPRESION & S WL : 20,000 MRHUFACT = 5 OROEMADO : 9,376
FECHA TIPO  REQUERIH.  REQ. PLAN. VS. DENANDR DEHANDR EMENTARTO FECHA RECEPCIONES ~ REFEREMCIA
PLAMERDR PLANERDOS  DE TOTAL PRONOST.  PROVECTRAOQ PLANEROA
S0-06-01  MAMUAL 4,000 4,000 15,035 90-06-01 9,3% HO6E930
€0-06-15 MAMUAL 4,000 8,000 15,035 90-06-15
<0-06-29 0 8,000 8,000 7,035 90-06-23
<0-07-02  HAMARL 4,000 4,000 27,035 0-07-02 20,000 PLAHEADA
©0-07-16  MAMUAL 4,000 8,000 27,035 90-07-16
©0-07-31 [ 8,000 8,000 19,035 90-07-31
<0-08-01  MAMURL 4,000 4,000 19,035 90-08-01
90-08-15  MAMUAL 4,000 8,000 19,035 90-08-15
0-08-31 [ 8,000 8,000 11,035 90-09-31
“0-09-03  MAWUAL 4,000 4,000 11,035 90-09-03
S0-03-17 WAL 4,000 8,000 31,035 90-09-17 20,000 PLANEROA
<0-03-28 0 €,000 9,000 23,035 20-09-28
SO-10-01  MAMUAL 4,000 4,000 23,035 90-10-01
©@0-10-15  MANUAL 4,000 8,000 23,035 20-10-15
@-10-31 [ 8,000 8,000 15,035 90-10-31
9%-11-01  MAMAL 4,000 1,000 15,035 20-11-0t
S@-11-35  MAMUAL 4,000 8,000 15,035 90-11-15
o@-13-30 [ 8,000 8,000 7,035 90-11~30
ad-12-03 HAMUAL 4,000 4,000 27,035 90-12-03 20,000 PLANERDR
op-12-17  MAMUAL 4,000 8,000 27,035 90-12-17
Sm-12-28 0 0,000 8,000 19,035 90-12-28

Fig. 6.2.1 Reporte de estinedos va. ordenos.



HO. DE PRODUCTD NO. DE INGEMIERIA DESCRIPCION UNIDAD DE rEDIDR

rI210 RRR-PF~055- 1 SYSC CAPSULES b-20 PZ
MNIVEL PLANERDOR OISFONI BLE VIAS. PROMEDIO
oa 3000 5,659 a.433
- CODIGOS DE PRODUCTO - - TAWA/D OE LOTE =~ ~ TPO. DE  SUMIMISTRD - - CARACTERISTICAS =~ - BALAMCE DEL  PRODUCTO -
TIPO : 1 HIM : 20,000 TIEG : M IW. OF SEG. : 5,000  EXISTENCIA : 5,659
POLITICA DE ORGEN : G ny : 20,000 COPRAS : 0 AASE 3 A APRRTADD : @
IMPRESION ¢ S ma : 20,000 WRERCT & S ORDENADO : 9,376
FECHA CAWNTIDRD  FECHA CANTIDAD DE STATUS L 3 FECHA IMVENTRRID EXCEPCION
PLAMEROR  REDUERIDA  INICIO LR ORDEM ORDEN REQUERI DR PROVECTADO conIGo DESCRIPCION
90-06-01 4,000 90-05-20 9,376 L19ERROA nos6930 90-06-01 11,035 51 LIBERADA
90~06-15 4,000 7,035
W-07-02 1,000 W-06~26 20,000 PLANEADR H-07-02 23,035 w0 PLANERDA
90-07-16 4,000 19,035
90-08-01 4,000 15,035
90-08-15 4,000 11,035
90-09-03 4,000 . 7,035
90~09-17 4,000 90-09-11 20.000 PLANEADR 90-09-~ 17 23,035 60 PLANERDR
90-10-G1 4,000 19,025
90~10-15 4,000 15,035
90-11-01 4,000 11,035
0-11-15 4,000 ?,035
90-12-03 4,000 90-11-27 20,000 PLAHEADR 90-12-03 23,035 60 PLANERDA
0-12-17 4,000 19,075

Fig. 6.3.1 Reporte de plenvacion de requerinientos para ol producto terminade.
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raporte  anterior, aqui no puede observarse el prondstico,
sin embargo, se pueden visualizar claramente los
requerimientos y las acciones que deben ser +tcmadas para
poder cumplirlos, asi como las fechas de iniclie ¥
terminacidn de la orden, la cantidad de la misma, y el
inventario proyectado. A partir de estos requerimientos, se
generardn las ordenes de los distintos componentes que
debardn ser liberadas (cddigo 60), adelantadas (cddigo 33),

o bien canceladas (cdédigo 40), segun sea la situacidn.

La figura 6.3.2 muestra el reporte de Planeacidn
de Requerimientos para el producto semi-terminado, esto es
el medicamento en granel. En este reporte se puede observar
claramente la refﬁcibn existente entre el requerimiento de
producto terminado y el de uno de los componentes, ya que
la fecha de terminacién de la orden de este 4ltimo,
coincide con la fecha de inicio de la orden de

acondicionamiento o empaque.

Finalmente, 1la Fig 6.3.3 muestra el reporte de
Planeacién de Requerimientos para el estuche del producto,
¥ en el que puede observarse la misma relacidn entre el
requerimiento de producto terminado y cada uno de los
componentes. Esta relacidn es conocida como demanda
dependienta, esto es, la demanda de los componentes es
dependiente del producte padre. Sin duda alguna la

introduccidn de este concepto fue una de las principales




HO. DE PRODUCTO

HO. DE IMSENIERIA

DESCRIPCION UMIDRO DE MEDIDR

4979210 RRR-PP-(55-1 SYSC CRPSILAS ST. [
MWIVEL PLAMEAGOR DISPONIELE VTAS. PRONEDICG
133 000 654 a
- CO0160S OF PRODUCTO - ~ TRMA/0 DE LOTE - - TP0. DE SUMIHISTRO - ~ CRRACTERISTICAS - - BALANCE  DEL  PRODUCTO -
TIPO : 2 HIN :+ 450,000 TIPO = M I, DE SEG. : 0 EXISTEMCIA 1 204,550
POLITICA DE OKDEX : & R : 450,000 COrFPRAS : O CLASE = ST APRRIADD ¢ 196,896
INPRESION : S WA : 450,000 WAUFACT ;10 ORDENADO Q
FECHWA CANTI DAD FECHA CRNTIDAD OE STATUS MO, DE FECHA TMVENTARID EXCEPCION
PLAMERDR REQUERIDA  INICIO LA DRDEN ORDEN REOQUERT DA PROVECTROO CooIGo DESTRIPCION
PO-6-26 420,000 9W0-06—13 450,000 PLANERDR W -06-26 37,654 &0 PLANEADR
90-08-29 420,600 90-08~29 450,000 PLANERDA 90-09~19 67,654 60 PLANEADR,
0-11-27 420,000 W-11-13 450,000 PLANE ADA 0-11~27 97,654 B0 PLANERDR

Fig. 6.3.2

Reporte de plamcacion de Fequerinientos para ol producto semi-terminado.



M0, DE PRODUCTO WO, DE IMGEMIERIA DESCRIPCION UNIORO OE HEDIDA

TTI210 RRR-PR-0TT-I ESTUCHE 5YSC CAPSULAS P2
MIVEL PLAMEADOR DISPONIBLE VTasS., PROMEDIOD
o1 7000 2,479 0
- COOIGOS DE FPROOUCTO - - TRR/0 DE LOTE - - TPO. DE SURMINISTRO ~ - CARACTERISTICRS - - BALANCE DEL PROOUCTO -
TIFG : 4 MIM : 40,000 TIF0 3 P I, DE SEG. : O EXISTEMCIA 3 12,324
POLITICR DE ORDEN : 6 MRX : 490,000 COPRAS : 60 CLASE : R . APARTAOO © 9,815
IMPRESION : S WA : 40,000 WANUFRCT ¢ © ORDENRDO : O
FECHA CANTI DRD FECHA CANTIDAOD DE STATUS MO. DE FECHR INVENTARID EXCEFCION
PLANERDA REGUERICA  IMICIO LA ORDEN ORDEN REQUERI DA PROYECTROO co01G0 DESCRIPLION
90-06-26 21,000 90-04-17 40,000 PLANEADA 90-06-26 20,895 &0 PLANEADA
AV-13-27 21,000 20-09-11 0,000 PLANEACA 90-11-27 26,895 &0 PLANERDA

Fig. 6.3.3 Roporte de plancacidn do requeriniontos para estuche.
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aportaciones de este nuevo sistema.

Resulta interesante destacar que en todos los
reportes mencionados, se estd mostrando un horizonte de
planeacidn de seis meses, lo que puede darnos una idea
cabal de los consumos gque s8 tendrdn en dicho periodo,
tando de p;oducto terminado como de cada_ unoc de sus

componentes.

Por otra parte, el sistemna MRP debard permitir
no solamente obtener informes impresos de la planeacién de
requerimientos, sino también consultas a nivel de producto
que permitan analizar cada uno de los requerimientos ¥y
determinar de ddnde proceden. Un buen uso de este sistema
no solo facilitard la planeacidén, permitird a su vez a las
personas responsables de la misma el poder tomar decislones

en una forma rapida y eficliente.
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La Administracidn de Negocios, es un aspecto que
ha cambiado a través de los afios, ¥y que continda su

desarrollo hacia nuevos objetivos,

En los afios 60's, los puntos relevantes de 1la
Administracidn de Negocios eran: asegurar la existencia de
inventarios, manteniendo siempre existencias de seguridad;
la expeditacidn era una clave esencial en el trabajo, pero

aun asi, los faltantes eran descubiertos demasiado tarda.

En los 70's fue prioritario automatizar todo con
computadoras; los almacenes afin eran mantenldos bajo llava;
sa contaba con gran cantidad de entregas atrasadas, vy
existfa una continua reprogramacién de dichos retrasos,
haciendo que lo urgente fuera el "modus operandum" normal,
¥ lo que era peor, habla una total ausencia de sistemas

formales,

Con el advenimiento de los 80°s y el desarrollo
de nuevos sistemas de planeacién de recursos, la visién
cambia radicalmente hacia el establecimiento de sistemas
formales de trabajo, involucrando a la Alta Gerencia en la
planeacién, haciéndose necesario un amplio horizonte de la
misma; se establecen redes de comunlicacidn mis efectivas,

lo que permite una ripida reaccién a los cambios, dando
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como resultade, 1la b#squeda de la calidad en todos -los

niveles.

Sin embargo, para lograr cubrir los nuevos
raquisitos, es necesario un cambio, no solamente en las
astructuras de los sistemas, sino también en la filosofia

de las empresas, ¥ se hace cada vez mis prioritaria la
inversidn en nuevas técnicas para crear la infraestructura

que permita afrontar los nuevos retos.

El objetive de este trabajo va encaminado a dar
el primer pazo en el camino hacia las nuevas tendencias da
planeacién, concentrdndose en el desarrollo del plan dptime
que permita implantar correctamente un Sistema de
Planeacidn de Requerimientos de Materiales, que mantenga
come principales objetivos el otorgar el mejor nivel de
servicio, con el minimo de inversidn en inventarios. Para
ello, se determinaron las Areas de oportunidad de la
emprasa, que requieren una atencidn 1’ desarrollo
inmediatos. En base a ésto, se elabord un diagndstico de la
compafila, partiendo de su estructura organizacional, los
sistemas precedentes de rlaneacién ¥y control de
inventarios, con lo cual se selecciond la metodologia mhs

eficaz de implantacidn.

Sin embargo, existe otro propdsito en el estudio
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realizado. Si consideramos el hecho de que, de cada 100
empresas en nuestrc pals que intentan implantar este tipo
de sistemas, =sdlo 10 lo logran, el presente trabajo tiene
tambidn como objetivo el demostrar que cualquiera que sea
el software de Plansacidn de Raquerimientos de Materiales
alegido, si todos los esfuerzos se concentran en lograr la
correcta implantacibn del mismo, el resultado seri el
4xito, y saentari las bases para la futura implantaclién de
otros sistemas de planeacibn que interrelacionen a todas
las &4reas de la compafiia. Esto, podria ayudar a muchas
empresas que han invertido grandes cantidades de dinero en
numerosos sistemas desarrollados por diferentes empresas de
computacidn, ¥y que no han logrado obtener ninghn beneficio

a cambio.

Con la implantacidén de un Sistema de Planeacidn
de Requerimientos de Materiales como base para la
implantacidén de un Sistema de Planeacién de Recursos de
Manufactura, Gnicamente se establecerdn las bases de lo gue
puede llegar a ser el siguiente paso en las futuras
tédcnicas de administracidn de negocios. Serd necesario
continuar trabajando arduamente para que la industria en
nuestro pals sea competitiva, y se encuentre al mismo nivel
que las compafilas extranjeras. Solamente asi, se dard el

gran paso hacia el desarrollo.

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