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TEMA PROPUEEBTO

IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE PLANBACION DE
REQUERIMIENTOS DE MATERYALES PARA UNA
EMPRESA DE LA INDUSTRIA DE LA CONFECCION



OBJETIVO:

IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE PLANEACION DE
REQUERIMIENTOg DE MATERIALES, CON LO CUAL SE MINIMIZARAN
LOS TIEMPOS OCIOSO0S DE PRODUCCION‘ Y SE INCREMENTA EL
CONTROL SOBRE TODOS LOS FACTORES EN BASE A UNA MEJOR
DISPONIBILIDAD DE LA INFORMACION A TRAVES DE LOS DISTINTOS
PROCESOS.
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INTRODUCCION

En la mayoria de las empresas los inventarios constituyen
una parte muy importante de su valor, por lo que deben ser
controlados y planeados adecuadamente para mantenerlos en
un nivel y composicién adecuados de tal manera que aseguren
la continuidad de las operaciones, sin representar una
carga financiera, mayor de la estrictamente financiera.

Una planeacidén y control adecuados de los inventarios
Yy la produccién puede ser la diferencia entre una’ empresaa
eficaz y saludable financieramente, y otra ineficiente e
improductiva.

Los inventarios, a pesar de ser el soporte de la
operacién, y por tanto, de la,existencia misma de la
empresa, en muchas compafiias no se incluye en el proceso de
planeacién de corto y largo plazo.

Este es el caso de la empresa de la industria de 1la
‘confeccién, la cual actualmente no cuenta con un adecuado
control de la produccién y de sus inventarios,
requerimiento que es cada vez mayor a partir de 1la
necesidad que se tiene actualmente por establecer
desarrollos tecnoldgicos y humanos eficaces que conduzcan a
un mejoramiento palpable y sostenido de los veles de

produccién.



De tal manera, el objetivo de la presente
investigacién es desarrollar un sistema computarizado para
Planeacién de Requerimientos de Materiales, (MRP), con 1lo
cual se optimizardn los tiempos de produccién, atacando el
renglén de la disminucién de costos mediante la eliminacién
de altos niveles de inventarios de materia prima, partes y
productos terminados, e incrementar un mayor contrel sobre
estos factores con base en una mejor disponibilidad de 1la
informacién a través de los distintos procesos.

Para lograr este objetivo, la investigacién se
estructura de la siguiente manera:

En el primer capitulo se exponen algunos aspectos
fundamentales relativos a los sistemas alternativos para el
manejo de los inventarios como marco tedrico y conceptual
que fundamente el presente estudio. Aqui se consideran
aspectos tales como definicién y clasificacién de los
inventarios; costos de los mismos, enfoques funcionales,
control de inventarios y estructura de los programas,
asimismo se hace un analisis de los principales sistemas
alternativos, siendo los mas importantes el sistema de
punto de reorden, el sistema de planeacién de
requerimientos, y el sistema del justo a tiempo.

En el segundo capitulo se presentan elementos

esenciales del Sistema de Planeacién de Requerimientos de

II



Materiales, haciendo‘unq descfipcién de sus componentes, a
saber: listas de mate:iales .Y estructuras de producto,
datos de inventario, y‘ plan maestro de produccién.
Posteriormente se hacen algunas consideraciones sobre su
procesamiento. Después se indican las politicas basicas de
ordenamiento; y por dltimo, se hace referencia a 1la
aplicacidén del MRP en la industria en cuestién.

En el tercer capitulo se realiza un diagndéstico del
sistema actual de la empresa textil, a fin de contar con
una visién global de la misma y tener las bases necesarias
para desarrollar la propuesta correspondiente. Los aspectos
que se consideran son los antecedentes de la empresa,
considerando el panorama econdémico en gque se desarrolla,
haciendo un andlisis de la industria particularmente frente
al Acuerdo Comercial con Norteamérica. En el segundo
apartado se hace un analisis de la produccién presentande
la descripcién del proceso de fabricacién. Después se
ﬁresentan los principales lineamientos de la administracién
actual de los inventarios. Finalmente se realiza un
diagnéstico de la situacidén actual destacando las
principales limitaciones que enfrenta.

En el cuarto capitulo se presenta la propuesta de
implemetacidén del MRP en la empresa. En primera instancia

se indican los objetivos que se pretenden lograr,

II1I



Capitulo 1

SISTEMA ALTERNATIVO PARA EL MANEJO DE
INVENTARIOS



CAPITULO 1. SISTEﬂAS ALTERNATIVOS PARA EL *MANEJO

DE' INVENTARIOS.

.Los inventarios y su maﬁejp ;zficiente constituyen un
elemento fund»amem‘:al en ‘la hayoria de las empresas
orientadas a la obtencién de utilidades, cuyos
principales objetivos son el maximo servicio al cliente,
minima inversién en inventarios y una operacién eficiente
(bajo costo) de la planta.

El problema mas importante para alcanzar estos
objetivos es gue cstan basicamente en conflicto; es
decir, gque resulta dificil lograrlos al ‘mismo tiempo vy
en el mundo de los negocios, pocas compahias pueden
soportar trabajar por uno de cstos cbjetivos con 1la
exlusién de 1los otros, pues todos tienen una igual

importancia para un éxito prolongado.

De esta forma, se han desarrollado diversos sistemas
para el manejo y control de los inventarios, que se
ocupan basicamente de proporcionar 1la informacién

necesaria en las decisiones diarias requeridas para
reconciliar estos objetivos en las operaciones de 1la
planta.

Para poder desarrollar un sistema gue permita
minimizar los tiempos ociosos de produccién e incrementar

el control de todos los factores a través de 1la:



informacién adecuada y oportuna, es .conveniente en

primera instancia conocer tales sistemas alternativos,
ademas de las bases conceptuales para facilitar su
comprensisén. Asi, en el presente capitulo se exponen

los principales aspectos conceptuales generales sobre los
inventarios y su control; ademas de una descripcion de
los sistemas fundamentales,: para posteriormente
profundizar en el estudio sobre agquel que se considere
m&s apropiado para su implantacién en la empresa objeto de

estudio.

1.1 DEFINICION Y CLASIFICACION

Los inventarios son una mezcla de materias primas,
productos semiterminados, proéuccién en proceso y productos
terminados, localizados generalmente en el almacén de la
empresa.

Generalmente seo define un inventario como: "Las
existencias en materias primas, materiales en proceso y
productos terminados con el objeto de cuantificar su

valor y cantidaq".l

1 Ploss, George ¥W. Control de la Produccidn Y de

Inventarios. £Ed. Prentice Hall, segunda edicién,
México, 1987, p. 17.



Un inventario como parte de un sistema de produccién
se define como: "Un recurso ocioso que puede ser animado o
inanimado; por lo comin es material de produccidn,
herramientas, ptezas compradas, articulos de oficina,
materias primas, productos en proceso, etc. Si el producto
esta ocioso, quiere decir gque estd disponible para cuando
se necesite".2

En términos generales 1los inventarios pueden
clasificarse en: 1) materia prima, 2) produccién en
proceso y 3) articulos terminados.

El inventario de materias primas comprende los insumos
que adquiera la empresa. En algunos casos, cuando la
empresa fabrica productos muy elaborados, compuestos de
numerosas partes, el inventario ,de materias primas puede
consistir en articulos manufacturados que se compran a otra
empresa, o a otra divisién de la misma compafiia del mismo
grupo. La cantidad real que se mantiene de cada material
se ve influenciada por "los niveles anticipados de
produccién, la estacionalidad de 1la produccién, la
confiabilidad de 1los proveedores de materiales, 1la

naturaleza del  proceso de produccién y por las

2 Riggs, J.L. Sistemas de Produccién, andlisis y control.
Ed. Limusa, México, 1988, p. 419.



caracteristicas fisicas,de,éstye tipo de inventario®.3

"Los productos‘ en préceso, comprenden todos los
elementos que se encuentran en- el proceso de produccién.
Por 1o general, se trata de productos parcialmente
terminados es decir, en una‘' etapa intermedia de su
elaboracién. . Este inventario depende de "la longitud del
periodo de produccién (que es el tiempo que transcurre
desde el inicio del proceso de la wmateria prima hasta
obtener el producto terminado.) y de la complejidad de la
manufactura®.4

Por su parte el inventario de productos terminados
esta integrado por los articulos ya elaborados pero que atn
no han sido vendidos.

Algunas empresas que fabrican sobre pedido mantienen
niveles bajos de este inventario, pues todos sus productos
estdn précticamente vendidos antes de ser producidos. No
obstante la mayoria de éstas, determina su nivel de acuerdo
a "la demanda de vVentas previstas, el proceso de

manufactura Yy la inversién requerida en productos

3 Weston, F.J. Y Brigham, E.F. Fundamentos de
Administraciéon Financiera. traducido por Jaime Gbmez
Mont Nueva Editorial Interamericana, 4a. edicidn,
México, p. 195.

4 Gitman, Lawrence J. Fundamentos de Administracidén
Financiera. traducido por Mei Mei Alicia Chu Pulido,
Editorial Harla, México, 1986, p. 310.




‘terminados".5

Ademds de esta clasificacién, existe la clasificacién

funcional de inventarios de acuerdo a los diferentes tipos

de demanda, que depende de la fuente de abastecimiento. Souf

cuatro los tipos de inventarios de acuerdo a esto.

1)

2)

Inventarios de fluctuacién.- Son los que la empresa
esta obligada a mantener para crear un colchén gque haga
frente a las fluctuaciones de la demanda. A estos
inventarios se les conoce como '"existencia de
seqguridad". Debe mantenerse un  inventario adicional
por encima del inventario ciclico, para protegerse
contra la posibilidad de que se preseﬁte una demanda
mayor cque la tipica. Estos inventarios se determinan
entonces estimando la demanda, mdxima que razonablemente
se puede esperar.®

Inventarios de anticipacién.- Con estos se anticipa
la temporada alta de demanda, los planes promocionales
que provocan incrementos de demanda, el mantenimiento

mayor a la planta u otros. con estas medidas, los

Ibid. p. 310.

Buffa, Elwood S. y Taubert, William H. Qb. Cit. p. 31.
Sistemas de Produccién e Inventario, Planeacjién y
Control. Traducido por Eduardo L. Suarez Ed. Limusa,
México, 1975, p. 31.




3)

4)

cambios en la demanda son absorbidos por los
inventarios en lugar de modificar los volGmenes de
produccién de la planta, lograndose con esto economias
de escala en la operacién. Si la demanda se comporta
realmente en forma estacional, puede elegirse entre
produccién seglin la demanda esperada 6 segin el extremo
opuesto, es decir, de acuerdo con el nivel promedio de
la demanda. En este ultimo caso se acumularén
inventarios estaclionales durante los periodos de venta
baja, que se podran utilizar para cubrir las ventas de
los periodos de ventas altas.

Inventarios por lotificacién.~ Esto se genera cuando se
compran o fabrican materiales en cantidades mayores por
algunas de las siguientes, razones: cuando se decide
aceptar descuento por volumen para economizar el costo
de transportes; y cuando el proveedor establece niveles
minimos de compra.

Inventarios por transportacién.- Esto existe cuando el
material necesita ser transportado de un lugar a otro,
generalmente entre centros de distribucién. si este
inventario estd en proceso de transportacién no puede
ser utilizado para satisfacer cualquier tipo de

demanda, aunque si se considera para determinar el



nivel de inventario.?

La administracién no puede afectar estos inventarios a
menos que pueda modificar la duracién del transito las
demandas o los tiempos de manejo.8

Existen dos aspectos claves en la administracién de
los inventarios: el proceso de adquisicién y la demanda
futura. Ccada uno introduce alguna diferencia importante
en;ré los problemas de inventario.

Consideramos primero la demanda.

Evidentemente se presentara algin nivel especifico de
la misma en cualgquier punto dado en el tiempo, pero cuando
deba tomarse la decisién de inventario, la cuestién
importante es lo gue se sepa en relacién al nivel de la
demanda futura. siguiendo 1la costumbre tradicional en la
teoria de las decisiones, se pueden resumir
convenientemente las posibilidades en relacidédn al
conocimiento de la demanda futura en 3 categorias. La
primera, es cuando se conoce exactamente cual va a ser la
demanda futura, como ocurre con la demanda de materiales
para la construccisén, a este caso se le llama problema de

inventario con certidumbre. La segunda, es cuando se

7  Ibid. p.p. 27-32.

8 Ibid. p. 32.



con registros de la demanda anterior, a este caso se le
llamaria problema de inventario con riesgo. La tercera
, cuando se ignora la posibilidad de los niveles gue
alcanzar&d la demanda futura. Un ejemplo podria ser el
problema de inventario en una planta, para fabricar un
produc¢to nuevo, del cual no se conoce su demanda probable.
caso se le 1llamaria problema de inventario con
incertidumbre. Estas son cntonces las 3 clases esenciales
diferentes del problema de inventarios con solucién al
iento de la demanda futura.?

r su parte los procesos de adquisicién, introducen
ses de diferencias. La primera se manifiesta en el
entre la hora que se hace un pedido y la hora en
material en cuestién se recibe realmente en el
rio. La segunda divergencia ocurre cuando algunas
filas ordenan la mercancia en cuestién a un abastecedor
fuera |de la empresa, mientras que otras producen ellas

mismas| las mercancias o materiales. Esta diferencia tiene

Martin K. y Miller, David W. Control de

Inventa Teoria y Practica. Traducido por José Luils
Saucedo. Zditer:al CZiara, México, 1973, p. 20.



de los pedidos.

Clasificacidn Fisica de los Inventarios

El inventario fisico, implica una clasificacién de acuerdo
al sistema de conteo que se emplea y es recomendable el
aplicarlos sistemdtica y alternativamente a efecto de
obtener el maximo de seguridad en 1; verificacién de 1las
ex;stencias.

Los recuentos se clasifican en: inventario.total,
inventario parcial, inventario escalonado ¢ inventario

combinado.

a) Inventario Total

Este inventario se efectia mediante el contec de todos los
bienes que se tienen en existencia. En ocasiones se hace
indispensable la utilizacién de técnicas que suplan el
recuento fisico total (articulo por articulo), como la del
muestreo, dado el gran volumen de inventarios que tienen
algunas empresas. La técnica de muestreo puede ser
Eleatoria (al azar) o selectiva, aunque.ambas implican 1la
utiljzacidén de técnicas estadisticas elaboradas (Cédigo de

barras).

b) Inventario Parcial

consiste en un recuento practicado peridédicamente en



uno o mds secciones del almacén y en coordinacién con el
4rea de produccién, pero sin alcanzar a cubrir la totalidad
de las existencias; también es conocido con el nombre de

inventario a puerta cerrada.

<) Inventario Escalonado

Radica en un recuento efectuado por etapas con base a un
programa y con atencién a cie;tas clases de bienes. Se
realiza en el transcurso de un ejercicio o mads, cuando los
tipos de unidades existen en un gran nGmero, hasta llegar

al recuento total de los bienes.

d) Inventario Combinado

Este inventario resulta de practicar inventarios
escalonados durante el afo, practicando uno de tipo total
al finalizar el mismao afio; la supervisién del inventario
implica una.serie de medidas previas como la revisién de la
nomenclatura o codificacién de 1los articulos, 1la
disposicién planimétrica del 4&rea de almacén, la
determinacién de los métodos y calendarios Sptimos de los
métodos; la limpieza, concentracién y reacomodo, el aviso
de suspensibén del servicio a las 4&reas usuarias; 1la

naturaleza de los bienes, entre otras medidas.10

10 Cfr. Sakar Galaz, Francisco J. "Administracién de
Inventario”, en la revista Expapsién. México, Vol.
XXIII, No. 564, mayo, 1991. pp. 54-55.

10



1.2 COSTOS POR INVENTARIO

La primera clase de costos de los inventarios corresponde a
los de adquisicién. Se acostumbra dividir estos costos en
dos subclases; los que se pro?ucen cuando se compra al
exterior llamados costos de los pedidos y los gue se
originan por autoabastecimiento, denominados de
transferencia o de preparacién; eﬁ ambos casos, estos
costos juegan el mismo papel en el planteamiento analitico
del problema de inventario. Los costos de los pedidos
incluyen todos los componentes que resultan al tramitarlos;
por ejemplo para enviar un pedido al exterior es necesario
revisar el articulo pedido y definir la cantidad gue debe
pedirse; posteriormente debe tramitarse el pedido
precisdndose 1la contribucién ‘del tiempo de varios
empleados. Estos costos son inevitables en la adquisicién
Yy para las dos subclases.

La segunda clase de costos es la de aprovisionamiento.
Estos costos se generan por llevar y por no llevar
-inventario. Los costos por llevar inventario son
fundamentalmente cuatro:

1) El costo del efectivo invertido en el inventario (costo
de capital).
2) Costos de almacenaje.

3) Costos por desperfectos (mermas).

11



4) Costos por seguros.

El costo por no llevar inventario tiene dos variantes, gque
dependen de la reaccién del cliente frente al caso de
agotamiento. La primera variante se le llama pedido de
entrega diferido y sucede cuando la empresa sufre un
agotamiento en el inventario cuando se recibe el pedido,
pero puede diferir 1la entre;;a con la aceptacién del
cliente. El otro caso sucede cuando la venta se pierde,
pues el consumidor no est& dispuesto a una pré;roga de su
pedido. Uno u otro caso implica un costo, gue debe
evitarse en lo posible.

El principal objetivo del control de inventarios es el
de incrementar y mantener el nivel o&ptimo de inversién,
para lograr un resultado satisfactorio que cumpla con el
objetivo sefialado.

Es necesario reconocer gue se tienen dos importantes

riesgos que la Administracién debe evitar:

a) El inventario inadecuado o escaso, que desequilibra la
produccién, ocasionando pérdidas de ventas y un impacto

negativo en la imafen de la compafiia.

Paro en la Produccién.
Inventarios escasos:| Deterioro de la Imagen.

Reduccién de Ventas.

12



b) El inventario excesivo ocasiona costos innecesarios por
mantenerlo, costos de oportunidad del capital y riesgo

de obsolescencia.

Gastos Innecesarios.
Inventarios Excesivos:) Inmovilizacién del Capital.

Obsolescencia.

Es muy posible que en un problema de inventario no
intervengan todos los costos anteriores, peroc es importante

tenerlos presentes para una correcta administracién de

inventarios.

1.3 ENFOQUES FUNCIONALES

Pueden existir tantos enfogues sobre lo que son los
inventarios, segtn existan departamentos involucrados en la
empresa. Las 4reas funciocnales normalmente comprendidas
son: finanzas, comercializacién, produccién y compras.
Cada una de éstas considera el inventario de acuerdo a sus

propios objetivos.

Area de Finanzas

El drea de finanzas tendrd el interés de asegurar que los

flujos de caja se manejen en forma eficiente. En

13



consecuencia el administrador supervisa los niveles de
todos los activos considerando su objetivo general;
procurard siempre que la empresa no comprometa sus fondos
en activos superfluos o inactives. -

La responsabilidad general del administrador
concerniente a niveles de inventarios es la de mantenerlos
a los niveles minimos, reduciendo con esto la cantidad de
dinero destinada a este rubro. Las constantes presiones
por capital y la obtencién de mejores tasas de rendimiento
sobre la inversién, como medidas del desempeiio de 1la
empresa, ha hecho consciente a la alta gerencia de 1la
importancia de los inventarios por los costos gue estos
representan y los cuales pueden ser optimizados.

Los riesgos financieros asociados con altos niveles de
inventarios son los siguientes: a) falta de liquidez, es
decir, las @nventarios pueden en algunos casos absorber los
flujos disponibles hasta el punto de gquiebra; b) riesgo de
pérdidas por cambios a la baja de precios de materiales
(esto sucede principalmente en industrias que utilizan
metales cotizados internacionalmente) y con riesgo de
obsolecencia, el cual estd asociado tanto con materias
primas como con el producto terminado. De aqui puede
entenderse desde el punto de vista financiero, que a mayor
inversién en inventarios existe un mayor riesgo de

pérdidas.
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Area de Comercializacién

En esta A4rea el gerente de comercializacién o
mercadotecnia, desea contar con grandes inventarios para
cada uno de los productos que ot:rece la empresa. Esto les
garantiza el cumplimiento eficaz de todos 1los pedidos,
eliminando a.si la necesidad de retrasos por falta de
existencias. El1 mantenimiento cie niveles altos de
inventarios reduce la probabilidad de pérdidas de ventas
Yy de seguridad a la fuerza de ventas de gue sus pedidos

serdn surtidos.

Area de produccidén

La responsabilidad esencial del.gere;lte de produccién es
asegurar de que el plan de producciédn sea ejecutado
correctamente, asegurando el nivel planteado de productos
terminados al minimo costo por unidad. Para que ésto sea
asi, el gerente debe encargarse de mantener en un nivel
alto los inventarios de materia prima, para evitar demoras
en la produccién; a la vez debe esforzarse por mantener
adecuado el nivel de inventarios de articulos terminados a
través de ciclos cada vez mas larges de produccién,
reduciendo de esta manera los costos unitarios por efecto
de economias de escala (a mayor produccidédn menor costo por

unidad, dado que disminuye el costo fijo por unidad).
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Area de Compras

El gerente de compras es responsable de la adquisicién de
las materias primas suficientes para la produccién en las
cantidades adecuadas, en el momento oportuno y a precios
favorables. Cabe aclarar que esta gerencia no tiene
autonomia dentro de la organizacién pues generalmente se
encuentra supeditada al controi del geiente de produccién.
Dado que los costos de las materias primas son un elemento
bdsico del costo estimado de produccién (con base en el
cual se forman decisiones acerca de precios), es muy
importante la adquisicién de las materias primas adecuadas,
con la calidad suficiente y el precio minimo. Pero sin un
control debido, el gerente de compras podria adquirir
mayores cantidades de mater{a prima de las realmente
necesarias, en su af&n por obtener descuentos pof mayoreo,
lo que.imﬁlicarla menor precio, pero mayor costo de

oportunidad por mantener elevados inventarios.

1.4 CONTROL DE INVENTARIOS

El control de inventarios consiste en todas las politicas,
los procedimientos y programas de las empresas, tendientes
a lograr una informacidén oportuna y veraz de las

existencias de almacén en un momentc dado, para la toma de
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decisiones acertada sobf:e prbgramas de compra, produccién y
ventas.

En todas las empresas, existe el problema de 1la
determinacién del nivel ©6ptimo de inventarios para cada
articulo, de tal forma que permita resolver el conflicto de
intereses que generalmente se produce entre los
departamentos anteriormente sefialados.

La coordinacién de los planes de 1los diversos
departamentos, con la administracién de 1los inventarios
permitiria: 1) conocer la cantidad y fechas en que se
comprard la materia prima, 2) determinar con mayor
certidumbre el personal necesario y el nimero de turnos que
deben trabajarse, 3) anticipar la produccidén de productos
estacionales, 4) evaluar la cgpacidad instalada de la
planta, 5) proveer los elementos financieros y 6) otras
consideraciones enfocadas a la optimizacidn de utilidades
en la empresa.

Existen varios métodos para el control o
administracién de los inventarios. Uno de los méas
conocidos es el de inventarios perpetuos, el cual lo

podemos definir por medio de la siguiente férmula:

Existencia actual = existencia anterior + entradas -

salidas + ajustes.

Lo que hace este método, es registrar las
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transacciones que afectan el inventario por medio de 1la
cantidad registrada como entrada (cu&nto) y en el momento
en gue se haga el pedido y se reciba la entrada (cuéando).

El punto de reposicién y lote evenémico de compra,
consiste en fijar un nivel limite inferior de inventario,
que al ser alcanzado responderd a la pregunta: ¢(cuindo
ordenar? Por otra parte, ¢el cuadnto ordenar, resultar& de
la diferencia entre el nivel miximo y el nivel de
inventario actual?

Para fijar el nivel mé&ximo de los inventarios,
generalmente se hace tomando en cuenta el tiempo, de modo
que la existencia limite de cada articulo no sobrepase el
consumo de ciertos meses. No obstante, muchas veces se
hace sin tomar en cuenta el consumo o demanda de cada
articulo y el costo de inversién en inventarios que se
ocasionaria en esos meses.

Para fijar el nivel minimo de inventario, siempre se
considera, por una parte, el consumc durante el tiempo de
entrega, definido este como el tiempo transcurrido desde
que se detecta la necesidad de ordenar, hasta que la
mercancia .esta disponible para su distribucién, uso ]
venta; por otra parte siempre se incorpora un inventario
adicional o de seguridad que permita absorver 1las
variaciones en el tiempo de entrega y de la demanda, para

poder asi satisfacer los objetivos de servicio que se
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hubieran establecido.

Otro método de administracién o control de
inventarios, es el de punto de reorden o cantidad econémica
de pedido, gue consiste en calcular un nivel adecuado de
inventario para cada articulo. Se basa en el pronéstico de
la demanda, durante el tiempo de reaprovisionamiento.
"Este tiempo considera tanto el tiempo de entrega como el
de revisién de la mercancia y de la facturacidn, que es el
periodo transcurrido entre dos comparaciones periodicas del
nivel de inventario contra el punto de reorden".ll

Al pronéstico antes mencionado, se le agrega un
inventario de seguridad, que estaréa determinado para cada
articulo en base a las variaciones de su demanda o al error
en el prondstico, a la variacitn en el tiempo de entrega y
al servicio que se desea proporcionar. Una vez alcanzado
el punto de reorden mencionado, se puede contestar a 1la
pregunta de cudnto ordenar. Efectivamente, la respuesta
viene dada por la cantidad econdémica de pedido, que
proporciona un balance entre los costos, tanto de ordenar

como de mantener el inventario.

11 Kochhar, A.K. Sistemas de produccidn basados en
computadoras. Ed. CECSA, México, 1985, p. 169.
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1.5 EBTRUCTURA DE LOS PROGRAMAS DE INVENTARIO

Los célculos de la magnitud del lote econémico y el punto
de reorden, son los aspectos mds importantes de la
administracién del inventario. Claro esta que es
antiecondémico dedicar la misma cantidad de tiempo y
atencién a los articulos que no. tienen la misma importancia
que a los suministros vitales. Este concepto ampliamente
aplicable se conoce como el principio de Pareto, el cual
afirma que: "que unas cuantas actividades de un ‘grupo de
ellas, o unos cuantos articulos en un grupo de ellos,
hechos, comprados, vendidos o almacenados, dan cuenta de la
mayor parte de los recursos que se utilicen o se ganen. Su
aplicacién a la politica del inpventario reconoce gue un
nimero pequefio de los suministros de produccién explican la
mayor parte del valor total empleado".12 A este principio
también se le conoce como "distribucién por valor", o
"clasificacién o andlisis A, B, C", siendo esta Gltima
la denominacién més usada.
El andlisis A, B, ¢, consta de cuatro etapas:

1) Determinacién del consumo anual, por medio de un

estudio que tenga en cuenta todos los productos.

12 citado por Riggs, J. Qp. Cit. p. 433.
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2)- Costo anual: una vez determinado el consume anual se
procede a establecer el costo anual de materiales.

3) Divisién del inventario de acuerdo al costo anual y al
porcentaje que”representa en relacién a el costo total
anual. .

4) Con base en los resultados obtenidos en las etapas
anteriores, se procede a clasificar los materiales en
clases o rangos de la siguiente manera:

A = partidas costos altos.

B

partidas costo medio.

C

partidas costo bajo.

Articulos A.- Los articulos incluidos dentro de esta
clase exigen gran atencién, debido a que su valor monetario
representa usualmente del 65 al 70% de los gastos y forma
parte generalmente del 15 al 20% del volumen manejado.
"Las cantidades del pedido y los puntos de ordenar son
determinados con la mayor precisién posible. Los costos de
adquisicién de las tasas de utilizacidn se revisan cada vez
gque se hace una orden. Se aplican controles estrictos a
los registros de las existencias y a los desarrolles de los

adelantos temporales'.13

13 Moore, F.A. Administracién de la preduccidn. Ed.
biana, México, 1988, p. 691.
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Articulo B.~- Son articulos de valor medio con una
gran cantidad en la parte media de la 1lista; usualmente
representan alrededor del 20 al 25% de los gastos Yy cuyo
volufien representa del 15 al 20% del total.

Articulo €.- Son articulos de bajo valor y cuyo valor
total de inventario representa solo del 5 al 10% del valor.

Existen dos reglas generales a recordar sobre la
propuesta A, B, C:

a) Ténganse muchos articulos de poco valor; éstos deben
estar disponibles cuando se requieran. ’

b) Utilicese el esfuerzo de control para reducir el
inventario de los articulos de mucho valor.

Los siguientes ejemplos son aplicaciones comunes del
concepto A, B, C:

1) Grado de control

- Para los articulos A, debe darse un control mas estricto
posible, incluyendo los registros mis completos y
exactos, una revisién regular hecha por la supervisién
de mayor jerarquia, pedidos abiertos con frecuentes
entregas.de los proveedores, un seguimiento de cerca en
toda la fabrica para reducir los tiempos gufa y asi
sucesivamente.

- Para los articulos B, son necesarios controles normales

que comprendan buenos registros y atencién regular.
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2)

3)

4)

Para los articulos C, deben utilizarse los controles mas
simples posibles, como la revisién visual periddica de
los inventarios fisicos con registros simplificados o
s6lo con las anotaciones mas sencillas. Asimismo, son
necesarias grandes cantidades de pedido y de inventarios
para evitar el agotamiento de las existencias.

Registros de inventarijos:
Los articulos A, requieren los registros mis exactos,
completos y detallados con frecuente actualizacién en
tiempo real. Es esencial un control estricto' de los
documentos de transaccién, de 1las pérdidas por
desperdicio, de las entradas y salidas.
Los articulos B, necesitan un manejo normal de los
registros, la actualizacién de los lotes, etc.
No se empleen registros para los articulos C (o
utilicénse los mds sencillos) ni se actualicen los lotes
o se lleve conteo simplificado de éstos.

Prioridad:
Los articulos A tienen alta prioridad en todas las
actividades para reducir el tiempo guia y el inventario.
Los articulos B requieren solamente un procesamiento
normal con alta prioridad s6lo cuando son criticos.
Los articulos C son menos prioritarios.

Procedimiento de pedido:

Para los articulos A, deben determinarse con cuidado y
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exactitud las cantidades del pedido y los puntos de
orden. Se necesita una supervisién manual de los datos
de la computadora, junto con una revisién frecuente para
reducir el inventario.

- Para los articulos B, es recomendable revisar las
cantidades econdémicas de pedido y los puntos de orden
cada trimestre o cuandc se presenten cambios
importantes.

- Para los articulos C, no se requieren cantidad econémica
de pedido o cdlculos del punto de reorden. Deben
llevarse 5 cabo revisiones visuales y también se

requiere acumular un gran stock, etc.

Este método de clasificacién A,B,C, es el concepto mas
universalmente aplicado en el control de la produccién y de
los inventarios.

Con esta clasificacidén de los inventarios se pueden
establecer los niveles de inventario adecuados, de manera
que a los articulos més importantes se proporcione una
prioridad mayor que a los menos importantes, incrementando
as{ las utilidades sin elevar los costos de mantener un

inventario adecuado.
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1.6 SISTEMA DE PUNTO DE REORDEN.

El punto de reorden consiste en calcular un nivel
adecuado de inventario para cada articulo. Se basa en el
pronéstico de la demanda, durante el tiempo de
reaprovisionamiento. Este tiempo considera tanto el
tiempo de entraga como el de revisién de la mercancia y de
la facturacién, que es el tiempo t;':anscurrido entre dos
comparaciones periédicas del nivel de inventario contra el
punto de reorden. Al prondstico que se realice se le agrega
un inventario de seguridad, que estari determinado para
cada articulo en base a las variaciones de su demanda o al
error en el pronéstico, a la variacién en el tiempo de
entrega y al servicio gue se desea proporcionar.

Una vez alcanzado el punto ) de reorden mencionado.
anteriormente, se puede contestar a la pregunta de ¢cuénto
ordenar? Efectivamente, la respuesta viene dada por la
cantidad econémica de pedido, gque proporciona un balance
entre los costos, tanto de ordenar come de mantener el

inventario.14

14 Hall Robert, priving the productivity Machine USA:
American Production and Inventory Control Soc.lety,
Second Quarter 1981, pags. 92,93,94.
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En la gréfica 1 se describe el funcionamiento
idealizado del sistema de inventario. Cuando el nivel de
inventario del articulo baja la punto de reorden P, se
coleoca un pedido de Q‘unidades. El punto de reorden P se
fija de tal manera que el inventario se reduzca a cero
mediante una utilizacién normal a una tasa R precisamente
cuando se reciba el pedido de Q unidades. Después el
inventario se incrementa inmediatamente en Q unidades y el
ciclo se repite como se muestra. El inventarioc promedio es
simplemente Q/2. Los conocimientos acerca ' de las
funciones de los inventarios y de los costos relacionados
con el inventario, tienen como objeto determinar politicas
administrativas acerca del namero de unidades de un

articulo que se ha de ordenar a 13 vez. Estos son:

Cc= costo incremental total
Co= costo incremental total de una solucién éptima
Q= tamafio del pedido

Qo= tamafio 6ptimo del pedido (EOQ)
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GRAFICA 1.
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1.6.1. LOGICA DE OPERACION,

La légica de operacién es la siguiente. Se tienen wvarios
productos, pero sdélo uno se tomar& en cuenta. Cuando el
inventario del almacén baja hasta un nivel critico llamado
el punto de pedido se tiene la preparacién de un pedido de
reposicién. Es importante tomar en cuenta cuadnto se
requiere para preparar el pedido ., lograr su aprobacién,
echarlo al correc y finalmente recibirle. Ademis de esto se
requiere cierto tiempo para cargar el pedido, trangportarlo
y descargarlo en cl almacén.

El almacén debe tener a la mano cierta cantidad minima
para la satisfaccién de la demanda durante el tiempo de
transito.

El promedio del inventario e; transite es el producto

del tiempo de transporte por la tasa de la demanda.

R = requerimientos anuales en unidades

Ch = costos de mantener los inventarios por unidad por
afno

Cp = costos de preparacidn del pedido

Cs = costos de faltantes por unidad por afio

P = Punto de reorden

L = tiempo de entrega de los articulos

B = nivel del inventario de seguridad

T

= tiempo entre pedidos.
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Los costos incrementales totales C para este sistema
simple son los costos de mantener inventarios y los costos
asociados con la obtencién de un pedido de tamafio Q. La

relacién 1dgica para los costos es:

o] = costos de mantener inventarios + costos de
preparacién.
Los costos incrementales anuales asociados con 1la

conservacién de inventarios son:
ch (Q/2)

Los costos anuales de preparacidn dependen del namero
de veces que se colocan pedidos por afio y del costo de
colocar un pedido. El nimero de pedidos necesarios para un
requerimiento anual de R variaré con el tamafio Q@ de cada
pedido; esto es, el namero de pedidos es igual a R/Q. Si
cuesta Cp colocar un pedido, los costos anuales de

preparacién son:
Cp (R/Q)

Los costos incrementales totales C estdn representados

por la suma de los dos componentes del costo.
C = ch(Q/2) + Cp(R/Q)

El nivel de servicio se puede definir como el
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porcentaje de oérdenes que se pueden surtir de las
existencias. Cuando los costos de faltantes se pueden
estimar con exactitud, es posible determinar el nivel de
servicio més econdmico balanceando los costos del
inventario de seguridad contra los costos faltantes. Sin
embargo, es mias comin que los costos de faltantes no se
puedan determinar exactamente, y el administrador debe
reflejar su intercambio de costo de inventario de seguridad
ver su servicio al establecer politicas de nivel de

servicio.

1.6.2. VENTAJAS DEL PUNTO DE REORDEN.

-Monitorea el consumo de cada articulo y cuando 1la
existencia llego a una cantidad ‘predeterminada, se coloca
una orden de reabastecimiento, para cada articulo.
-Esto enfocado a cada parte enforma individual.
-Ordena en forma anticipado a las necesidades reales.
-Se sabe ¢Cuanto ordenar? efectivamente, la respuesta
viene dada por 1la cantidad econdémica de pedido, gque
proporciona un balance entre los costos, tanto de ordenar

como de mantener el inventario.
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1.7. SISTEMA DE PLANEACION DE REQUERIMIENTOS. (MRP).

El MRP es el conjunto de técnicas para planear las
prioridades de componentes de los productos determinados,
en cuanto a cantidades y fechas de inicio/entrega. El

término MRP implica ciertos atributos totales como:

~ Informacién de inventarios proyectada en el tiempo

- Calculo de requerimientos netos

- Un horizonte de planeacién minimo asociado con el
tiempo de entrega

- El manejo de o6rdenes planeadas, liberadas y firmes.

1.7.1 CARACACTERISTICAS.

~El MRP es una herramienta altamente efectiva para la
administracién de inventarios porque:
-La inversién en inventarios puede mantenerse al minimo
-Es sensitivo a los cambios en forma reactiva.
~Provee informacién del comportamiento futuro de cada
articulo del inventario.
~El control de inventario es mis orientado al an&lisis
~Las cantidades 6rdenadas estan relacionadas con los
requerimientos.
-Las acciones sugeridas toman en cuenta la dimensién

del tiempo.
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Con este dltimo punto, MRP puede generar resultados
que pueden ser utilizados como entradas a otros sistemas de
la logistica de manufactura tales como compras, planeacién

de requerimientos de capacidad y control de piso.

1.7.2 LOGICA DE OPERACION.

Dentro de los elementos ex&ernos o entradas a MRP
podemos considerar los tres principales que son: el
programa maestro de produccién (PMP), que indica qué,
cudnto y cuando vamos a fabricar, la estrucéura de
materiales, gue establece cudnte y qué materiales
requerimos para fabricar cada producto y por dltimo los
inventarios que informa de las existencias actuales por
cada una de las partes. :

Estos elementos al conjugarse en MRP a través de su
légica de procesamiento, se traduce en 6rdenes de
produccién y ordenes de compra cuyas fechas refleja las
prioridades de esas necesidades.

Este proceso se describe graficamente en el diagrama 1.

32
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1.8 SISTEMA DE JUSTO A TIEMPO (JIT).

Es importante destacar que el sistema JIT es una filosofia
Y un enfogque para lograr la excelencia de una compafiia
manufacturera, basado en 1la eliminacién continua de
desperdicios y el mejoramiento de la productividad.

Entendiendo como desperdicio: Cualquier cosa adicional
a la cantidad minima requerida, de equipo, materiales,
partes, espacic y mano de cobra, lo cual no aumenta el valor
agregado del producto.

Los requisitos para lograr que el JIT ‘funcione

adecuadamente son:

a).—-Un sistema integrado de planeacién y control.
b) .-Un alto nivel de contabilidad de registros.
c).-Personal competente y calificado.

d) . —Compromiso de todos los ejecutivos de alto nivel.

JI ces Ja mejor custrategia para lograr una mejora
significativa y constante en la operacién de la empresa. En
este esfuerzo deben estar involucradas todas las &4reas qgue

la componen. 15

15 Belt Bill, pProduccion and Inventory Management Joygna;
USA: American Produccion Inventory Control Society,
First Quater 1987, pags. 1%,20,71,72,73.
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1.8.1 CARACTERIBTICAS.

~Reduccidén de jinventarios.
~Reducci6n de tiempos de entrega.
-Mejoramiento de la calidad.

-Estandarizacién de componentes.

Todo esto sera posible si ingenieria,

manufactura, ventas y finanzas cooperan y trabajan por un

objetivo coman.

1.8.2 LOGICA DE OPERACION.

Con la llegada de JIT, la dgente empezd a cuestionarse
acerca de las maneras de reducir los altos costos de
manufactura. La més significativé Y recurrente fue la de
reducir inventarios. Inmediatamente se detecté que para
lograr este objetivo era necesario resolver el problema de
cémo reducir las cantidades a ordenar.

La variable m&s importante en la cantidad econémica de
ordenado es el costo de preparacién. La situacién ideal
seria de tiempos y costos de preparacién igual a cero, para
obtener una cantidad a ordenar de uno. La clave es que
mientras se pueda lograr que el costo de preparacién tienda
a'cero, se podran fabricar lotes de uno, tres, cien, o mil

articulos. La idea es hacer, estrictamente, la cantidad que
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se requiere y nunca mis que esto.l6

JIT toma en cuenta: La calidad (Satisfacer necesidades)
Costo (Eliminacién del desperdicio)

Flexibilidad (Respuesta a los canbios)

En la l6gica de operacién es importante hacerse estas

preguntas:

-No comprar?
-No mover?

-No producir?

Si no es estrictamente necesario, para poder llevar a

cabo el proceso.

16 Goddard Walter, Just DTime; Surviving by Breaking
dit USA: Olivier Wight Limited ~Publication
Inc., 1986, pags. 114, 115, 119, 120, 122, 129."
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Capitulo 2

EL SISTEMA DE PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE
MATERIALES



CAPITULO II. EL SISTEMA DE PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE

MATERIALES.

Una vez descritos de manera general = los sistemas
alternativos para el manejo de inventarios, corresponde
ahora considerar de manera particular el Sistema de
Planeacién de Materiales, ya que es éste el que se
desarrollara para su implantacién en la empresa en
cuestioén.

Se ha visto de manera breve las caracteristicas y
légica de operacién del MRP, por lo que en este capitulo
es necesarioc profundizar su estudio en aspectos tales
como: componentes del sistema, procesamiento, politicas
de ordenamiento, interfase con otras A&reas Yy su

aplicacién en la industria.

2.1. COMPONENTES DEL MRP.

El MRP es una técnica para planeacién de inventarios con
una visién hacia el futuro. Puede aplicarse en diferentes
tipos de empresa. Utiliza las listas de materiales Yy
estructuras de productos, los datos de inventario y el plan
maestro de produccién para transformar requerimientos
brutos en requerimientos netos desfasados a través del

tiempo.
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Planea . /los materiales, para cada dia dentro del
horizq;{f;§>dé ~p1\aneacién. Para cada demanda, simula la
entrada*"d‘e uné orden y la entrega de material asignado con
esto,.: ﬁéia qﬁe en caso de existir algin faltante se pueda

predecir y evitar que ocurra. °*

2.1.1. LISTAS DE MATERIALES Y ESTRUCTURAS DE PRODUCTO.

Las "listas de materiales y estructuras de producto
contienen la informacién que especifica la interrelacién de
componentes y ensambles necesarios para la fabricacién
correcta de un producto.

Esta informacidén se utiliza para determinar qué
materiales y cudnto se requiere para fabricar una
determinada cantidad de un procfucto, por lo gque es muy

importante la confiabilidad de la informacién que se

maneje.
Asf, una de las primeras exigencias que plantea el
MRP en la empresa, es la unificacién de la informacién

dél producto para asegurar que se estard trabajando en
los materiales correctos.

Para ello, deben crearse estructuras de producto
Gnicas que seradn utilizadas para todos los departamentos
de la empresa como base para la elaboracidén de las listas

de materiales que requiere el MRP.

38




Es importante destacar que el problema de la
formulacién de las estructuras de los productos varia de
empresa a empresa, dependiendo de la complejidad del
producto y de 1la naturaleza del ‘“hegocio, pero en
cualquier caso, es necesario considerar los siguientes

aspectos fundamentales.
1) Identificacién Unica de Materiales.

En las estructuras y listas gqgue participan en el
sistema MRP, cada componente debe tener un identificador
Gnico gque permita diferenciarlo de otro, aGn cuando exista
una minima diferencia entre ellos, estos componentes deben
ser planeados y controlados de manera independiente,
pues normalmente tienen diferentes costos y fechas de
requerimientos.

Una cuestién importante al respecto es precisér la
convivencia de emplear cédigos de materiales con algtn
significado. En ciertas empresas el primer digito del
cédigo identifica la familia de materiales, el segundo Yy
tercer digitos la subfamilia, los dos siguientes el
color y asi sucesivamente.

No obstante, se puede considerar que esta préctica
es poco recomendable pues resulta dificil conservar la
significatividad de los digitos, pues tiende a
degradarse, principalménte en empresas con continuos

cambios en ingenieria. Ademas, tiende a causar un mayor
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nGmero de errores al momento de capturar
transacciones. (1)

Se entiende entonces gque con los sistemas MRP no se
requiere numeracién™significativa ya gue normalmente éstos
proveen campos adicionales parda hacer las clasificaciones
gue se necesiten y ademds se cuenta, en todo momento, con
la descripcién misma del producto en la cual se pueden

incluir las caracteristicas deseadas.
2) Niveles de estructuras.

El segundo elemento que debe considerarse para el
desarrollo de las estructuras de productc;s y 1listas de
materiales como componente fundamental del MRP, es el
problema de determinar cuando ipcluir o abrir un nuevo
nivel de estructura.

El principal indicador al respecto, es el conocer si
un subensamble debe ser controlado por el MRP o nho.

También es importante que la estructuracién del
producto debe reflejar la circulacién del material durante
‘las distintas etapas del proceso de fabricacién, desde

gque se tiene la materia prima hasta que se convierte en

1 ¢fr Elliot M., Paul. "Non Significant Part Numbering.
The Better cChoice For MRP" Production and inventory
Management Journal. USA, American Production and
inventory control society, Fourtn Quarter, 1986
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producto final; 1lo cual es un punto esencial, ya que con
base en este flujo definido se establecen, junto con los
plazos de entrega, la puntualidad de los requerimientos,
el lanzamiento de 6rdenes y sus prioridades. ™

Es importante hacer referencia, aqui, a 1los
subensambles fantasmas que son aqgellos definidos en la
estructura del producto alimentada a MRP, de los cuales
no se van a contreclar existencias en el almacén, pero se
desea que el sistema 1lleve a cabo la planificacién de la
fabricacién de sus componentes. Este subensamble, una
vez manufacturado, no se registrard en el almacén, sino
de manera inmediata se empleard en la elaboracién del
ensamble siguiente.

Algunas de las principales aplicaciones de las partes

y materiales fantasmas son las siguientes.

1) En’ el caso en gque se tiene una serie de
componentes comunes a varios o todos los productos, estos
se agrupan bajo un subensamble fantasma; de manera que se
detallarén solo una vez, pues en los productos se
incluira dnicamente el subensamble fantasma. En este caso
el MRP no generaré érdenes de fabricacién para dicho

subensamble, pero si para sus componentes.

En el caso en que:

2) Se desea sustituir un componente de la estructura,
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peroc el cambio surta efecto hasta que se agoten las
existencias del componente original, entonces se define
como fantasma al componente original y se incluye como

parte de éste al componente sustituto.

2.1.2., DATOS DE INVENTARIO.

Los datos derivados de los inventarios constituyen otro de
los componentes fundamentales del sistema MRP.

La funcién de 1los datos de inventarios esta
relacionada con dos aspectos principales que'son la
planeacién y el control. Generalmente el MRP toma la
responsabilidad de la planeacién pero requiere que el
control de inventarios se fortalezca para obtener los datos
necesarios, considerando dos aspéctos basicos que son los
controles fisicos y la confiabilidad de registros.

Los controles fisicos son muy importantes, Ya que una
buena administracién de materiales inicia con un almacén
bien oryanizado y manejado con disciplina; pues sin 1la
aplicacién de la sequridad necesaria, es muy probable que
existan entradas o salidas que no han sido amparadas con la
documentacién respectiva, y por consiguiente, no se
tengan datos precisos sobre el inventario.

Por otro lado, el éxito del MRP depende en gran
medida de la confiabilidad y exactitud de los registros de

inventarios.
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Es importante destacar que de los componentes del MRP,
ninguno tiene tanto riesgo de causar errores como los
registros de inventario, 1lo cual se debe fundamentalmente
a Ya frecuencia de 1las transacciones dgue estan
involucradas. (2)

Ahora bien, la entrada de datos es la clave para
mantener la validez de los registros de inventarios, por
lo que es necesario contar con algunos elementos de control
para reforzar esta funcién, en el momento de ingresar los
batos al sistema, tales como: validaciones en’ linea,
cifras de control, digitos verificadores y validaciones de
rangos.

Tales elementos junto con los reportes de auditoria y
excepciones pueden ayudar a prevgnir los errores en el
registro de datos, por lo que resulta importante para
controlar la entrada de datos y su exactitud como

componente basico del MRP.

2.1.3. PLAN MAESTRO DE PRODUCCION.

El Plan Maestro de Produccidén constituye uno de los
elementos mas importantes para el sistema MRP.

Este plan tiene dos funciones principales. En el

2 American Production an Inventory Control Society
(APIES) . 30th Anpual International Cconferepce
Proceedings APICS, UsA, 1987
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corto plazo es empleado como base para la planeacién de
requerimientos de materiales, la produccién de
componentes Y la planeacidn de los requerimientos de
capacidad. En el largo plazo, es utilizado para estimar
demandas de los recursos de la compafiia, tales como
capacidad productiva y capacidad de almacenamiento.

Para obtener el beneficio de estas dos funciones, el
MRP . debe contener 1las dos partes del horizonte de
planeacién; esto es una parte firme y una tentativa. Aln
cuando Unicamente la porcién firme sea utilizada 'para 1la
liberacién de o6rdenes y planeacién de prioridades, el
sistema mantiene informacién de 1los .requerimientos
tentativos y ordenes planeadas, que provee visibilidad en

el futuro para cada uno de los articulos planeados.

2.2. PROCESAMIENTO DEL MRP.

El MRP planea requerimientos, iniciando con los ensambles
de mas alto nivel y bajando a través de la estructura hasta
‘las partes del nivel inferior.

El MRP toma la informacidén de las diferentes formas de
ordenar (politicas), de las demandas y suministros
generados por el Plan Maestro Produccién e informacién de
la estructura del producto, para calcular la demanda

dependiente de cada parte de datos.
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Los siguientes pasos describen el procesamiento del
MRP:

1. Determinar la cantidad disponible:

Cantidad disponible= cantidad en+ cantidad en- inventario de
existencia inspeccién seguridad
2. Calcular los requerimientos netos y reprogramar las
érdenes. E1 MRP compara la demanda contra la cantidad
disponible y suminsitros futuros (entradas planeadas).
La reprogramacién es sugerida cada vez que una ‘entrada

no satisface con la demanda (ya sea antes o después).

3. Planear nuevas ©Ordenes. El MRP sugiere las nuevas
6rdenes necesarias para satisfacer los requerimientos a

través de todo el horizonte de planeacién.

4. Explotar los requerimientos a niveles inferiores de 1la
estructura. E1l MRP utiliza la informacién de la lista
de materiales para convertir suministros de nivel
actual en demanda al siguiente nivel. La cantidad de
demanda para cada componente se calcula, multiplicando
la cantidad de la orden de la parte "padre" por 1la

"cantidad componente" de la estructura.

Los detalles de célculo como son los porcentajes de

merma, cambios de Ingenieria pendientes, ajustes al
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rendimiento, célculo de tamafio de lote y reasignacién de
6rdenes también son incluidos en la lé6gica del MRP.

La fecha de entrega para el componente es la misma que
la fecha inicial de la orden para la parte "padre".

Todo el proceso es repétido hasta que se haya
terminado para todas las partes del plan de materiales.

El paso final en el proceso del- MRP es la generacién
de reportes que sumarizan el plan y detallan acciones
especificas recomendadas en el plan.

Es conveniente aqui introducir cada elemento
importante en el procesamicento del MRP a fin de lograr un

mayor entendimiento.

-Estado de inventario.

Antes de determinar qué accién tomar respecto a un
articuloc especifico, es necesario conocer el .estado del
inventario, lo cual es fundamental para determinar las
existencias y las necesidades. v

El sistema MRP evalia el estado de cada articulo y de
m.anera automitica sugiere 6rdenes planeadas para cubrir
posibles faltantes.

Bajo este sistema los elementos que se manejan son:
cantidad en inventario, cantidad ordenada, requerimientos
brutos y netos y cantidad planeada. (3)

3 American Production and Inventory Control Society

(APICS) Shop Floor control Reprints APICS, Usa,
1977
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~-Fechas y Periodos de Tiempo.
En un sistema MRP, la informacién del estado del
inventario esta temporalizado por su asociacién con dias o

periodos de planeacién tales como semanas o mesesT

-Requerimientos Brutos y Netos.

Para comprender el procesamiento del MRP es
fundamental conocer el concepté de requerimientos brutos y
netos.

En este contexto, el término de requerimientog brutos
tiene un significado especifico y se refiere a la cantidad
de un articulo que se debe enviar para la fabricacién de
un ensamble, mds no a la cantidad total requerida para
fabricar el producto final. Estas cantidades pueden o no
ser iguales; en un sistema Mf?P, los requerimientos
brutos son equivalentes a la demanda a nivel articulo y no
a la demanda a nivel producto o plan maestro.

Para un determinado articulo puede haber varias
fuentes de demanda y por lo tanto, de requerimientos
brutos. Tal articulo puede ser sujeto de demanda

dependiente porque interviene en la fabricacién de uno

] varios productos o ensambles, Y a la vez puede ser
sujeto de demanda independiente, generada por fuentes
externas.

Ahora bien, los requerimientos netos se determinan
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deduciendo a los requerimientos brutos las recepciones
programadas y la cantidad en inventario, si la suma de las
cantidades en inventario y ordenado exceden 1los
requerimientos brutos, entolces el requerimiento neto

seri igual a cero.

~ Existencia de Seguridad en MRP.

Otro de los conceptos que es importante considerar en
relacién al procesamiento del MRP es el de existencias de
sequridad el cual se refiere al inventario gue se conserva
como reserva para hacer f(rente a posibles eventuaiidades,
a la variabilidad en la demanda o a variaciones en los
tiempos de entrega del proveedor y de produccién.

Este concepto no siempre se aplica en el sistema
MRP, pero en caso que se requierén manejar existencias de
seguridad es mas conveniente manejarlo a nivel de producto
terminado en el Programa Maestro de Produccién.

Con base en estos requerimientos adicionales, el MRP
planeard tener materiales para fabricar esos productos.
‘De lo contrario, la existencia de seguridad tendria que
ser manejada independientemente, a nivel materia prima,
lo que, aplicado a una estructura de producto, puede
causar un sobreinventario y un desbalanceo en las
existencias ya que se buscard tener asegurada la existencia

ya que se buscard tener asegurada la existenica en cada
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nivel. (4)

La existencia de seguridad es muy importante en
algunos casos, como cuando se tiene mucha incertidumbre en
los tiempos de entrega de los proveedores. En esta
situacién el MRP siempre ordenar& la cantidad requerida
para cubrir la demanda mas la cantidad fijada como

existencia de seguridad.

~Explosién de Requerimientos.

El proceso de explosién de requerimientos es la lkase
del sistema MRP, por 1lo gue resulta fundamental en su
procesamiento. Se le llama explosidén a la actividad de
traducir u obtener los requerimientos netos de un nivel de
la estructura de un producto, para utilizarlos en el
cAlculo de los requerimientos brutos Y netos del siquiente
nivel inferior y asi sucesivamente hasta cubrir desde el
nivel superior (producto terminado) hasta el nivel inferior

(materias primas).

-Mensajes de Excepcién.

Cuando el MRP realiza la explosién de un programa
maestro, detecta una serie de inconsistencias o
situaciones que se salen de los esquemas de normalidad,
por lo que el MRP intentard normalizar la situvacién que
estd detectando; pero debido a que el sistema no es

autdnomo para tomar decisiones, entonces sugiere a través
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de mensajes, acciones a tomar sobre la excepcién

detectada; que puede ser las siguientes:

-Adelantar orden.

Esta accién se presenta _para cuando se tiene una
orden con fecha posterior a la aparicién de un
requerimiento, de manera que es necesario adelantar 1la

orden para cubrir dicho requerimiento.

~Retrasar orden.
Se presenta cuando se tiene una orden con fecha de
entrega varios periodos antes de que se tenga un

requerimiento por cubrir.

~Cancelar orden.
Se sugiere esta accidn para cuando se tiene programada

una orden y no existen reguerimientos por cubrir.

~Incrementar cantidad.
Este mensaje se presenta cuando la cantidad de una
orden programada ho serd suficiente para cubrir una demanda

esperada.

~Reducir cantidad.
Se presenta en el caso en que la cantidad de una orden
programada cubrird con exceso un requerimiento, causando

un nivel excesivo sobre el inventario.
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-Excepcidn de cantidad.

Esta accién se sugiere cuando se tenga definido un
nivel .minimo y/o maximo, ¥y las existencias proyectadas
detecten gue estardn sobre el maximo o bajo el minimo.

Estos mensajes son de ‘gran importancia en el

procesamiento del MRP ya que permiten un mejor control.

51




2.3. POLITICAS DE ORDENAMIENTO.

El MRP baja su funcionamiento en diversas politicas de
ordenamiento, siendo lo m&s importante: cantidad fija de
ordenado, cantidad econémica de ordenado, lote por lote,
requerimientos de periodos fijos, menor costo unitario, ¥y

menor costo total.
1) cantidad fija de ordenado.

Tebéricamente este tipo de politica se puede asignar a
cualquier articulo controlado por MRP, peré en la
practica, su uso debe limitarse tnicamente a ciertos tipos
de articulos; particularmente en aguellos articulos cuyo
costo de ordenar sea lo suficientemente alto para ser
determinante en el cdlculo de requerimientos netos en cada

periodo.
2) cantidad econdémica de ordenado.

Con frecuencia esta politica se ha manejado como un sistema
de control de inventarios por si misma y con ayuda de otros
elementos como puntos de reorden, méximos, minimos, etc.
No obstante, su utilidad puede revalorarse a través de su

aplicacién en un sistema de MRP. (5)

5 Ccfr. Plossl, George. Control de la Producciébn y de
Inventarios. 2a edicién, Ed. Pretice-Hall, México,
1989, p. 35.
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3) Lote por lote.

Esta técnica conocida también como ordenamiento descrito,
consiste en cubrir, periocdo por pericdo, los
requerimientos netos que se tenga con una orden planeada dé
igual cantidad. Estas cantidades deben ser calculadas cada
vez que cambian los requerimientos netos.

E1l empleo de esta politica ﬁinimiza el costo de
manﬁener inventarios y con frecuencia se utiliza para
controlar articulos caros o subensambles con demanda

considerablemente discontinua.
4) Requerimientos de Periodos fijos.

Esta politica es equivalente a la regla de ordenar por
meses de demanda gque se emplea‘ en algunos sistemas de
reabastecimiento. Para determinar la cantidad a ordenar se
sumah 1los requerimientos netos futuros.

Si se recurre a esta politica de ordenamiento, el
usuario especifica cudntos periodos desea manejar como
cobertura de cada orden planeada; de manera que la
cantidad a ordenar es variable, pero el ntmero de perlodos

se mantiene constante.
5) Menor costo unitario.

Esta politica y la siguiente tiene algunos puntos en comin.
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Ambas permiten que varien tanto el tamafio de lote como el
intervalo de ordenamiento; toman como base que existe un
consumo discreto de inventarios al principio de cada
periodo, lo que significa que una parte de cada orden,
igual a los requerimientos en el primer periodo se consume
inmediatamente que se recibe el material y por lo tanto no
incurren en costos de mantener inventarios. Asimismo,
tienen el objetivo de minimizar los costos de mantener y
ordenar inventarios.

Bajo la politica de menor costo unitario, la
determinacién de la cantidad a ordenar se considera si
esta cantidad debe ser igual a los requerimientos netos del
primer perfiodo o si debe ser incrementada para cubrir los
requerimientos de los siguientes periodos.

La decisién se basa en el costo unitario (costo de
mantener + 9osto de ordenar), calculando para cada una de
las cantidades de ordenado sucesivas. Asi, la cantidad de
ordenado seleccionada se obtiene de la combinacién de

requerimientos que representen el menor costo unitario.

-Menor costo total.

Esta politica se basa en el razonamiento de que la suma de
los costos de ordenar Yy de mantener, de todos los lotes
dentro del horizonte de planeacién, se minimizaran en 1la

medida en gue ambos sean iguales, de manera que trata de
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ordenar en cantidades en las cuales los costos de ordenar y
mantener por unidad sean casi iguales.

La determinacién de la politica de ordenamiento en gque
se basara el MRP depende de factores tales como la

naturaleza de los productos, la demanda, etc.

2.4. APLICACION DEL MRP EN LA INDUSTRIA.

Después de considerar los principales aspectos del

procesamiento MRP y las politicas de ordenamignto, es

conveniente hacer algunas consideraciones repecto a la
aplicacién e implantacién de un sistema de_ esta naturaleza
en la industria.

Cuando una compafifa decide implantar un sistema MRP,
es importante que se lleve a cabé en forma qrganizada, con
la menor cantidad de interrupciones y que se obtengan los
mejores resultados posibles con el uso del nuevo sistema.

A continuacién se mencionan las principales permisas
para una implantacién exitosa.

a) Mientras el sistema se pueda usar al 100% de
confiabilidad bajo cualquier circunstancia, el éxito
del sistema dependeri del usuario.

b) Un usuario no asumird la responsabilidad de 1los

resultado de un sistema que el que no entienda.
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c) Las personas que estdn en la linea de fuego son las
que hacen gque cualquier sistema funcione.

d) Los sistemas de cémputo deben de estar disefiados para
aumentar, no para suplir la capacidad creativa de los
seres humanos.

Los pasos bédsicos para la implantacién del sistema

son:

1. Justificacién financiera.

2. Seleccionar un lider de proyecto de tiempo completo.

3. Educacién a todos los niveles.

4. Guia profesional (asesoria)

5. Establecer un plan de proyecto y un método de
evaluacién del avance.

6. Revisiones periédicas del avance y tomas acciones
correctivas.
Ahora ‘bien, es importante destacar gque para la

aplicacién e implementacién del sistema de planeacién de
requerimiento de materiales, es conveniente describir a

grandes rasgos su funcionamiento permanente.
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El Sistema de Planeécién de Materiales , es un sistema
para la planeacién yvel'control.de la manufactura en forma
interactiva (ver figura No. 1), que cumple con las
funciones bdsicas de la administracién de materiales que
consta de once médulos funcionales que son los siguientes:
1. Partes y listas de materiales. Mantiene la informacién

basica de cada parte en el sistema:

a) Datos descriptivos.

b) Informacién para la planeacién.

c) Informacién para el control de inventarios.

d) Informacién para el control de la produccién.

e) Definicién de: costos (esténdér y actual),
controladores (indica la persona responsable de
ordenar o programar una parte), calendarios de
planta e informacién de cambios de precios.

f) Define la estructuracién de las partes fabricadas,
conteniendo los cambios de ingenieria, partes
fantasma y observaciones en las listas de

materiales).

2. Rutas y centros de trabajo. Mantiene la informacién de

los itinerarios de fabricacién.

57



FIGURA NO. 1
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3.

Seguimiento de ©6rdenes de compra. Mantiene 1la

informacién para rastrear la recepcién de:

4.

a) Materiales y partes compradas a los proveedores.
b) Informacién descriptiva 'acerca de cada proveedor.

c) Informacién sobre compromisos de compra globales.

Control de o6rdenes de trabajo. Mantiene informacidn

requerida para:

a) Seguir las érdenes de trabajo (abiertas) y
b} Para vigilar las salidas de material programadas
(asignaciones y pedidos pendientes de surtir) gque se

requieren para la orden de trabajo.

Administracién de inventarios. Este médulo mantiene:

a) El estado actual del inventario de cada parte gque se
encuentre.

b) La %nformacién sobre el estado del inventario,
incluye las cantidades disponibles en existencia, en
inspeccién y disponibles para su liberacién fisica

en los almacenes en donde se tiene inventario.

Entrada y salida de materiales. Permite:
a) El control de los movimientos del inventario en el

almacén.
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b) Lleva el registro de las

transacciones que

involucran salidas y entradas de almacén.

c) Administracién de ubicacién de

una bit&cora de movimientos.

7. Registro de oérdenes de fabricacién

a) Realiza las actividades de alt

baja de érdenes de fabricacién

} b) Permite actualizar la informac

de una orden.

¢) Envio de la orden a produccién

Planeacidén de requerimientos de
técnica de la planeacién que nos|
control de abastecimiento de

determina las fechas y las car
comprar o fabricar de acuerdo a 1
ordenar, para cubrir la demanda p
Identifica y sugiere acciones a t
nuevas o las ya colocadas en el g
de ajustar la frecuencia con la

planeaci6tn a cualquier intervalo

Costeo estandar de productos. Se
a) El costo estdndar o el actual
componentes en forma ascend

informacién cargada en los méd
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10.

11.

de materiales y el de ruta y centros de trabajo.
b) Permite la sustitucién de esténdares (con la

informacién de costos anuales).

Control de 1lotes. Con una facilidad que permite
jdentificar y rastrear los materiales durante todo su
ciclo de fabricacién y mantener registros completos de

intervalo y 6rdenes de cada.lote.

Control y seguimiento de lotes. Permite 1la
identificacién de cada remesa (lote o grupo controlado
por lotes) de material durante toda su fabricacién.
Mantiene un registro completo de los movimientos de
material de las partes definidas como controladas por

lote.

61



Capitulo 3

DIAGNOSTICO DEL SISTEMA ACTUAL DE INVENTARIOS
DE LA EMPRESA



CAPITUI;O IIXI. DIAGNOBTICO DEL BIBTEMA ACTUAL DE

INVENTARIOS DE LA EMPRESA.

INTRODUCCION

Antes de que pueda desarrollarse la propuesta de
implementacién del sistema de Planeacién de requerimientos
de materiales, lo que constiﬁuye el objetivo fundamental
de este trabajo, debe entenderse por completo el sistema
anterior y determinar como puede utilizarse el nuevo
sistema para hacer la operacién en forma mas efectiva.

En el presente capitulc se realiza un diagn6stico del
sistema actual de inventarios de la empresa, mediante un
proceso gque servird para recopilar e interpretar los
hechos, diagnosticar problemas‘y utilziar estos hechos a
fin de mejorar el sistema.

Para e€llo, es conveniente, en primera instancia,
presentar brevemente los antecedentes de la empresa, a fin
de contar con una visién global de 1la misma;
posteriormente se hace una descripciédn del proceso de
produccibén; después se hace referencia a la administracién
actual de inventarios, y por Gltimo se hace un diagnéstico
de los mismos destacando los principales broblemas Yy

limitaciones gue se enfrentan en la empresa.
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3.1. ANTECEDENTES DE LA EMPREBA.

Esta Empresa estd en el ramo de la Industria de 1la
Confeccidn, especializandose en la fabricacién de
chanarras, camisolas y batas. Se cred en el afio de 1964
Yy estd ubicada en el Distrito Federal.

Como casi todas las empresas de su época, contaba con
dos mesas de corte, en donde hacia.sus modelos y una vez
cortados los mandaba maquilar. Estos maquileros
fabricaban y entregaban la prenda para ser inspeccionada.
Debido a las presiones por mejorar la calidad y por bajar
el costo, se decidié instalar una fébrica propia en las
afueras de la ciudad.

A partir de esto la empresa ha podido crecer
sustancialmente y cuenta ya con mas de 300 empleados con
una buena imagen en el mercadé y ademds es lider en su

ramo.

3.1.1. PANORAMA ECONOMICO.

ANALISIS DE LA INDUSTRIA

ACUERDO COMERCIAL CON NORTEAMERICA

La situacién que en el sexenio del Lic. Miguel de la Madrid
se heredd a la economia mexicana fue de estancamiento con

inflacién: crecimiento anual promedioc del -0.6%; inflacién
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en promedio anual, de 86.7%; confraccién en el salario real

del 46.43%; incremento en el desempleo en un 41.6%;

devaluacién de la moneda, respecto al dSlar del 3182.1%.

Ante esta situwacién el gobierno del Lic. carlos
Salinas inicié la reestructuracién de la economia mexicana
en sus &mbitos interno y externo.

Internamente con la privatizacién y la desregulacién
en un intento por transformar al gobierno, de coordinador
de la economfa, en verdadero promotor de la misma.

Hasta ahora se ha reestructurado la economia mixta y
es necesario sustituirla por una economia de mercado.

Para ello se han propuesto ﬁres puntos:

1. Ampliar 1la privatizacién y la desrequlacién hasta que
las mismas abarquen a los sectores estratégicos de la
economia (petr6leo, petroquimica bé&sica, ferrocarriles,
industria eléctrica, correos y telégrafos) los cuales
hasta ahora est&n al margen de las mismas sobre todo de
la privatizacién y por lo tanto monopolizados.

2. Profundizar la privatizacién y la desregulacién para
comenzar por garantizar el derecho de propiedad privada
a los medios de produccién.

3. Por Gltimo garantizar la permanecia de los cambios
generados por la privatizacién y la desregulacién,

demostrando gue éstos no son producto de una moda, sino
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Por su parte, la reestructuracién del sector externo
de la economia mexicana se inicidé en el sexenio anterior,
promoviendo decididamente el ingreso de México al Gatt y
consolidando la integracién mexicana al blogue
norteamericano con la firma del TLC.

En la apertura comercial se puede ver gue el valor de

las importaciones sujetas a permisos previos de importacidén

fueron:

’ aRo PORCENTAJE
1983 100.0
1984 83.4
1985 35.1
1986 27.8
1987 26.8
1988 21.2.
1989 20.3
1990 13.8
1991. 8.9

y asi han permanecido hasta 1993.°

‘*Fuente: SECOFI

En la desproteccién a la industria de 1983 a la fecha,
se reduce la tasa de proteccién arancelaria promedio al
pésar, en solamente 8 afios, del 16.4% al 9.5%; quedando la

estructura arancelaria de la tarifa del impuesto general de

importanciones asi:
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Aho 1982 1986 1989

Total de fracciones 8,008 8,206 11,838
Media arancelaria 27.0% 22.6% 13.1%
Arancel ponderado 16.4% 13.1% 9.5%

quedando hasta 1993 sin cambio.

*Fuente: SECOFI

En cuanto a la reconversién el gobierno debe asumir el
papel de promotor de la economia, comenzando por
garantizar, en el &ambito interno de la economia, la

siguiente:

. Precios libres.

. Estabilidad monetaria.

. Propiedad privada de todos los medios de produccién.

. Consistencia, permanencia, constancia y concertacién de

las politicas econémicas del gobierno.

La reestructuracién del sector externoc de la economia

mexicana presenta algunos retos los cuales son:

Integrar a més industrias y empresas al sector externo.

-~ Diversificar socios comerciales.

- Diversificar exportaciones.

- Conseguir la reciprocidad en la apertura comercial por

parte de nuestros socios comerciales.
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De realizarse en forma adecuada los beneficios de la
integracién de México al blogue norteamericano ser&n, para
los consumidores, el acceso a un mayor nGmerc y variedad de
productos gque compitan en precio y calidad; para los
empresarios, m&s y mejores proyéctos de inversidén, mejores
Y mayores .opciones tecnolébgicas, un mas eficaz
aprovechamiento de las ventajas comparativas y de las
economias de escala; para los trabajadores, mas y mejores
empleos, m&s productivos y por lo tanto mejor remunerados;
para la economia en general crecimiento con estabilidad.

Por Gltimo es necesario no perder de vista los efectos
macroecondtmicos de la integracién, sobre todo en los
dmbitos de la cultura, de lo social, de la ecologia y de la
politica, &mbitos que se ver&n ,afectados, situacién que
puede llegar a implicar la pérdida de la llamada "identidad
nacional” misma que, al menos como asi se percibe, no esta
aGn plenamente definida.

El estado mexicano ha emprendido reformas sustanciales
devolviendo al sector privado 1la respgnsabilidad de
producir bienes y servicios gque no son estratégicos y ha
ido adecuando los mecanismos de regulacién para permitir un
funcionamiento eficaz de los mercados.

Los inventarios se revaluaron constantemente, y aunque

se llevaban controles estrictos sobre é&stos no se les daba
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mayor importancia a los excesos ya que posteriomente se
vendian a un precio mayor.

A partir de 1988, con la politica de apertura
comercial se controlaron los nhiveles inflacionarios
llegando a ser é&stos en 1994 menores al 10% anual. Debido
a lo anterior las empresas se han visto en la necesidad de
mejorar sus procesos productivos, asf come eficientar su

manejo y control de los inventarios, entre otras medidas.

3.2. PEODUCCION

Una vez presentados los antecedentes destacando la
situacién general de la empresa, es necesario hacer la
descripcién del proceso de produccién, detallando

.
posteriormente, 1la forma en que se manejan actualmente los

inventarios; para que a partir del andlisis de esta
informacidn, sea posible identificar los principales
problemas y limitaciones que se enfrentan al respecto, ¥y

gue podran ser solucionados con la implementacién del

sistema de Planeacién de Requerimientos de Materiales.
Los equipos con que cuenta la empresa son:

~ Sistema integral de disefio por computadora.
~ Mdquinas de coser rectas.

- Maguinas de coser de 2 agujas.
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- MAquinas Overlock.
- Maquinas refiladoras.
- Mesas de inspeccién.

- Planchadoras.

En cuanto a 1los materiales utilizados son los

siguientes:

- Tela que puede ser de diferentes materiales,
o mezclados, tales comoE lana, algodén,
mezclilla, etc.

- Entretala fusionable.

- Entretela convencional.

- Hombreras.

- Cierre.

- Botones.

- Hilo.

- Patrones.

3.2.1. DESCRIPCIONR DEL PROCEBO

ya sea puros

poliester,

Ahora bien, el proceso de produccidn se divide en tres

partes de acuerdo con los departamentos de la planta, gque

son: departamento de disefio, departamento de corte y

departamento de confecciédn.
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DEPARTAMENTO DE DISENO

El departamento de disefio elabora los muestrarios ya sea de
temporada de invierno o de verano, tomando en cuenta moda,
tendenqias de colores, etc. Una.vez elaborado y aprobado el
muestrario se distribuye a los diferentes agentes de ventas
(cuatro en el interior de la Repiblica y 5 en el D.F.) todo

esto se hace con una temporada de anticipacién.

DEPARTAMENTO DE CORTE

El flujo del proceso se inicia en el departamento de corte

en donde se realizan la siguientes actividades:

- Se diseflan los patrones de las diferentes tallas del
modelo a fabricar utilizando un sistema integral de

disefioc por computadora.

- Se acomodan los patrones sobre el papel o tela

aprovechando al maximo el espacio con gue se cuenta.

- En las mesas de corte se extiende las telas de acuerdo

con la cantidad, color y talla que se pretende cortar.

~ Se cortan las piezas de acuerdo con los patrones

marcados.
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Después del corte se folean'(marcan) las piezas para
evitar cambios de tono y confusiones, y asi facilitar el

manejo.

Se forman bultos para facilitar su transporte a las

mesas de confeccién.

DEPARTAMENTO DE CONFECCION

‘El departamento de confeccién elabora un diagrama de
flujo especifico, de cada modelo para obtener 1la

secuencia légica de operaciones de ensamble.

El proceso de confeccién se divide en tres secciones que
son: partes, delanteros y ensambles, cada una tiene
sus subervisoras que son las encargadas de balancear la

produccidn.

Dependiendo de la cantidad y la dificultad de las
operaciones las supervisoras asignan el nlmero de
operarias que requieren para obtener la produccién

deseada de cada subensamble del producto.

Beccién de partes

- En la seccién de partes se confecciona:
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. Cuello

El cuello esta dividido en dos partes, a estas primeras

se les pega entretala, después se unen, luego el primer y

segundo pespunte, y por Gltimo se hace la costura de

asiento.

. Vivo

Se fusiona entretela y al momento de cerrar el

le pega la balsa.

. Contravista

Se une la balsa.

. Espalda
- Se une la bata espalda a la repalda.
~ Se hace pespunte.

- Se pega etiqueta de marca.

« Puiflo

Se cierra.

. Cuadro pretina

Se pega entretela, se une el resorte y se

pespunte.
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Beccién de delanteros
~ En la seccién de delanteros se confecciona:

- El .vivo y la contravista.

- Se abre el vivo.

~ Se voltea el vivo.

- Se hace el primer pespunte.
- Se‘cabecea.

- Se hace el segundo pespunte.

- Se pega etiqueta.

Becoién de ensamble

.=~ En la seccién de ensambles todos los subensambles
fabricados o confeccionados previamente son integrados

para asi formar el producto final de la siguiente

manera:

. Ensamble

Se unen el delantero y la espalda por el hombre.
- se hace el pespunte hombro.

- Se pega la manga.

- Se hace el pespunte manga.

~ Se cierra por el costado y bocamanga.

- Se pega el cuello.
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- Se pega el pufic a la manga.

- Se fija la pretina.

- Se cierra la pretina.

- Se realiza el deshebrado de 1los productos ya
ensamblados.

-~ Se planchan las prendas para darles una mejor
presentacién.

- Se realiza la inspeccién final para verificar que el

producto terminado reuna la calidad requerida.

BEs importante destacar que para tener una calidad
uniforme existen controles de calidad intermedios en las

tres secciones.

3.3. ADMINISTRACION ACTUAL DE LOB INVENTARIOS.

En la actualidad la empresa cuenta con un sencillo y poco
sofisticado sistema para el con£r01 de inventarios, acorde
a las necesidades propias de la misma; y que hasta la fecha
han venido operando de manera adecuada.

Los principales elementos de este sistema son:

Hojas de control (controles).
- Formas impresas.
- Politicas de inventarios.

- Deteccién de problemas.
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~ Contreoles Aplicados Sobre los Materiales

Los controles que se utilizan son:

1. Verificar semestralmente el inventario.

Los dias 31 de julio y diciembre se levanta el inventario
tanto de materia primas, (cierres, botones, telas,
entretelas, etc.) come el de productos terminados

(chamarras, botas, camisolas).

2. Comparar el inventario fisico gon reportes.

En caso de existir diferencias en algiin material, se anota
en el listado de comprobacién del inventario y se
investigan las causas. Si la diferéncia es minima se acepta
la desviacién. Los saldos negativos en el reporte de saldos
y movimientos del almacén de materiales son indicadores de

errores en la asignacién de movimiento.

— Forma de Aplicacién de los Controles

Semestralmente el almacén hace una verificacién del
inventario fisico existente y se realiza la comparacidén con
la existencia en 1libros. Para esto se realiza la

comprobacién en el que se incluyen descripcién de los
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articulos a revisar y un campo en el que se debe incluir la
existencia real o fisica en él momento de levantar el
inventario.

La verificacién semestral J.l inventario, es uno de
los controles llevados en la empresa fGnicamente como
indicador de errores y posiblés desvios importantes de
mercancia en los movimientos de entrada y salida del

almacén.

= Politicas Sobre el Control de Materiales

Las polfticas para controlar el cuadro bésico de materias

primas son las siguientes:
a) Mantener el minimo de inventarios posibles.

b) Mantener una rotacién dindmica de los preoductos en el

inventario.

¢) Mantener liquidez en la empresa a través de la rotacién

de inventarios.

-]

-

Mantener niveles 6ptimos de almacén.

e

-~

Disponer del material a tiempo y al menor precio

posible.

£) Cumplir con las exigencias de calidad de los materiales.
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g9)

h)

k)

1

Evitar las compras COD.

Exigir cotizaciones por escrito a todos los proveedores

reales y potenciales.

En caso de tratarse de compras menores a S5 mil nuevos
pesos, se requiere la cotizacién de un minimo de dos

proveedores.

Para compras mayores a 5 mil nuevos pesos, se requiere

la cotizaci6n de un minimo de tres proveedores.

Ninguna modificacién de precios por parte de los
proveedores seri aceptada con menos de 30 dias de

anticipacién.

Obtener el mayor plazo posible en los términos de
conpra, excepto en el caso de no ser conveniente para la

empresa.’

-~ Problemas Detectados

Dos de 1las principales consecuencias de controlar

ineficientemente los inventarios, son el incremento en los

costos por mantener una excesiva inversién en ellos o

encontrarse con situaciones de faltantes.

Para captar la dimensién real del problema al gue Sse

enfrenta la empresa es nhecesario cuantificar la medida en
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que el desbalanceo de los inventarios afecta sus
utilidades; entendiendo por desbalanceo un excsivo nivel
mantenido de algunos materjiales o articulos y niveles
insuficientes de otros. Ademds de elevar los costos, el
desbalanceo provoca una contradiccién de las politicas
planteadas por la Direccién, de mantener el minimo nivel
posible de inventarios y de agilizar la rotacién, con el

fin de minimizar la inversién y aumentar la liquidez.

3.4. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

La empresa en los Gltimos afios ha tenido una serie de
problemas para cumplir con los requerimientos de venta
demandados, sobre todo por el inadecuado manejo de
inventarios lo cual provoca cons'tantes alteraciones a los
programas de produccidn ocasionando eventualmente
incrementos innecesario en el costo de manufactura por el
tiempo extra pagado en la mano de obra requerida y por
consecuencia desbalanceando la posicién de flujo de
-efectivo de la compafifa.

Aunado a esto no se cuenta con un sistema de control
para vigilar el tiempo de tramite de las 6rdenes de compra
asi como la activacién de las mismas.

No se cuenta con un informe peridédicoe sobre las

principales causas que originan faltantes de material, a
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fin de corregirlas tomando decisiones a los niveles que

correspondan.

Las cargas de trabajo de los compradores se asignan
por proveedor Yy no por tipo o familia de articulos.
Provocando con esto diferencias en las cantidades minimas a

ordenar, precios, tiempos de entrega y niveles de calidad.

Cumplimiento de Produccién

En el cuadro No. 1 se muestra el cumplimiento entre la
demanda y la produccidén real anual de 1las prendas
fabricadas. Se puede apreciar claramente gque la produccién
real en los Gltimos 8 afios esta por debajo de la demanda de
venta teniendo un porcentaje de incumplimiento en promedio

de 17.69%.
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CUADRO No. 1

EXPRESADOS EN PIEZAS

aRo DEMANDA PRODUCCION % INCUMPLIMIENTO
1986 275,000 236,500 14
1987 - 280,000 246,400 12
1988 310,000 279,000 10
1989 325,000 286,000 | 12
1990 370,000 296,000 20
1991 425,000 327,250 23
1992 350,000 262,500 25
1993 350,000 276,500 21
2,685, 000 2,210,150 17.69

De lo anterior se deduce la necesidad de contar con un
eficiente sistema de planeacién, programacién y control de
la produccién, para detectar los problemas y posteriormente

dar alternativas de solucién a los mismos.

3.5. LIMITACIONES

Con la informacién presentada en los puntos anteriores se
puede tener una visi6én de la situacién del sistema actual
bajo el cual la empresa maneja su produccién y sus niveles
de inventarios, encontrando imporﬁantes problemas y

limitaciones que obstaculizan la operacién eficiente.
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En el actual sistema se han encontrado grandes

carencias entre las que se pueden destacar las siguientes:

- ©No cuenta con una base de datos integrada gque permita
tener una explosién o un planteamiento al requerimiento
de compras asi como un seguimiento o un programa de
fabricacién acorde a las capacidades instaladas y a los

requerimientos de los clientes.

- La salida no planeada de materiales realizada por los
depértamentos de corte y de confeccién no registra el
nimero de orden de compra a que se refiere la salida,
por lo que no existe un seguimiento o punto de
referencia de control de los movimientos en el
inventario, generando con esto.confusiones ya que no es
facil determinar si la salida de almacén se realizé o
no, lo cual ocasiona errores en las existencias y hace
que el actual sistema no sea confiable en sus
resultados. Ademds, no se cuenta con una politica
escrita formalmente sobre cambios de modelos planeados o
reprogramados y no cuenta con suficiente tiempo para
adquirir los materiales faltantes.

Por otro lado, el abastecimiento de materiales a las
dreas productivas no se hace por medio de Ordenes de
trabajo, ya gue el sistema actual carece de un control

adecuado de surtimiento.
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Asimismo las existencias de materias primas vy
materigles que presenta el actual sistema no son confiables
por que en algunos casos no se actualzian a tiempo
fundamentalmente por manejo inadecuado de la informacién
(falta de documentos que amparan los movimientos) y por
falta de verificacién fisica.

Estas son algunas de las principales limitaciones del
sistema actual de inventarios de la empresa, de tal manera
se  considera conveniente proponer la implantacién de un
sistema MRP para suplir estas anomalias, que atn c¢uando no
se pueden eliminar completamente, si permite llevar a cabo
un control mds eficiente.

Por otro lado en virtud de la apertura comercial es
import&nte sefialar gque la empresa deber& prepararse para
este proceso de cambio.

En la actualidad la empresa materia de este estudio
esta posicionada como lider dentro del Mercado Nacional,
cuenta con un departamento de disefio de gran calidad asi
como una cartera de clientes de mucho valox, una sélida y
.creciente estructura de distribucién y ventas que esta
aprovechan&o la ventaja de la apertura y tratados

comerciales.
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Capitulo 4

PROPUESTA DE IMPLEMENTACION EN LA EMPRESA DEL
MRP



CAPITULO IV. PROPUESTA DE IMPLANTACION DEL MRP EN LA

EMPRESA DE CONFECCION.

De acuerdo con el diagnéstico realizado sobre el sistema
actual de inventarios de la empresa, se ha visto que este
presenta importantes problemas y limitaciones que
obstaculizan la operacién eficiente y la productividad.

_Corresponde ahora desarrollar la propuesta para
implementar el MRP en esta empresa a fin de superar, en lo
posible, los problemas detectados en relacién con el
control de la produccién y los inventarios.

Dicha propuesta comprende, en primer lugar, 1la
determinacién de los objetives que se persiguen con la
implementacién del sistema y cuyo logro justifica en gran
medida la presentacién de la misma. Posteriormente se
desarrolla el plan maestro de produccidn que constituye uno
de los elementos bé&sicos del sistema, después se lleva a
cabo la planeacion de requerimiento de materiales, y por
Gltimo se presenta la descripcién de las actividades a

realizar para llevar a cabo dicha implementacién.

4.1. OBJETIVOS

Con la implementacién del sistema MRP en al empresa textil

se persiguen los siguientes objetivos.
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Estructurar el sistema de planeacién y produccién sobre
una base real del sistema de planeacién de
requerimientos de materiales con caracteristicas
especificas de procedimiento hechos a la medida de 1la

empresa. .

Asegurar la colocacién de érdenes de compra, fabricacién
y acondicionamiento de productbs de acuerdo a las

necesidades de la compafifia y en el momento m&s oportuno.

Obtener un nivel de inventarios acorde al nivel de
servicio al cliente, <calculado en funcién del anilisis
de clasificacién de inventarios, reéstringiendo 1la

posibilidad de faltantes o excedentes.

Contar con un sistema que permita reaccionar a cambios

bruscos en la demanda.

Determinar con exactitud el momento en el gue se

requieren los materiales.

Lograr la aplicacién oportuna de los cambios de

ingenieria y disminuir el riesgo de obsolescencia.

Relacionar el nivel de inventario con los

requerimientos.

Visualizar a futuro las necesidades de cada componente.
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- Establecer un plan de prioridades y proporcionar
informacién para la toma de decisiones en el nivel de

inventario.

En general se pretende determinar los requerimientos
(brutos y netos) y los periodos de demanda por cada
articulo de inventario de la empresa, de manera que sean
capaces de generar la inforn{acién necesaria, para una
accibén correcta en el orden de inventario.

Asimismo, busca revaluar el tiempo de apgrtura de
Ordenes relativas a los requerimientos netos en el futuro
cercane y sefialar  la necesidad de reprogramar estas
érdenes, adelantando o retrasando en el tiempo, como se
requirié, con el fin de realinear la cobertura de los

requerimientos netos.

4.2. ELABORACION DEL PLAN MAESTRO DE PRODUCCION A PARTIR

DE LAS VENTAS

El "Plan Maestro de Produccién" constituira 1la premi_sa
b&sica para el desarrollo del MRP en la planeacién vy
control de los inventarios.

En el caso de esta empresa, como las ventas se
realizan con una temporada de anticipacién se podria
suponer gue solamente se produce lo que ya se vendid®, sin

embargo, existen variaciones muy importantes debido a:
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- Cancelaciones de pedidos efectuados.

- Incremento en volumen de pedidos efectuados.

- Reducciones de un volumen de pedido efectuado.

- Cambios de modelos de Gltima hora.

—~ Variaciones extraordinarias en la demanda independiente.

Estas variaciones llegan a ser hasta de un 40% sobre
las ventas efectuadas con anterioridavd.

"El Plan Maestro permitird, asimismo, calcular las
fechas en las que se tiene que ejecutar cada uno de 1los
pasos de produccidn para obtenc'r el producto terminado en
las fechas en gque es requerido y dar el seguimiento
detallado.

Para poder elaborar el Plan Maestro deberd tomarse
como base el prondstico de ventas:, el cual se emite en el
departamento de comercializacién de acuerdo con una serie
de politicas, objetivos y capacidad de la fuerza de
ventas. En el prondstico se indica, por cada uno de los
productos, la cantidad de unidades gque se pretenden wvender
-éada mes durante todo el afio.

Asimismo serd necesario considerar la informacién
basica adicional para la planeaéién de la produccidn, y los
lineamientos generales de la misma, para posteriormente

desarrollar el programa maestro de producciodn.
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4.2.1. PRONOSTICO DE VENTAS

El pronéstico de ventas se envia al departamento de
planeacién y constituye la base para la realizacién
adecuada del Plan de Producciédn. Esta informacién se
alimentard a un programa que permitirid realizar ajustes
mds exactos al prondstico de ventas. A continuacién se
desarrollan los puntos bésiéos de este elemento del

sistema.

a) Proéésito.

El propésito del pronéstico mensual es establecer la base
para preparar los requerimientos de ventas para el afio
siguiente, supervisandose cada, mes y con periodos de
revisién trimestral.

Para ello se utilizara una hoja de pronéstico con el
fin de analizar la exactitud de los prondésticos mensuales
elaborados por el A4&rea comercial y la exactitud del
pronéstico estadistico, con objeto de adecuarlos méds a la
realidad y disminuir la incertidumbre de los factores no

controlables.
b) Responsables.

El Director Comercial es el responsable de la preparacién,

exactitud, oportunidad, emisién‘y distribucisn de la hoja

87



de pronéstico.

Por su parte, el Director ;eneral serd responsable de
aprobar, previa revisién y/o comentarios, dicho pronéstico
antes de su distribucién a los departamentos involucrados.

c¢) Frecuencia.y requerimientos para los cambios.

La hoja de prondstico se prepafara antes del afio
correspondiente; las ventas reales de cada mes se agragaran
en la hoja, actualizando mensualmente los prondésticos de
ventas.

Para la realizacién de los cambios en, los pronésticos

de venta serd necesario cumplir los siguientes requisitos:

- Que ‘el cambio sea generado por, la Direccién Comercial y

aprobado por la Direccién General.

~ Que el cambio ocurra fuera del tiempo de respuesta del
modelo en cuestién, para 1o que el responsable de
planeacién y el Director de Produccién deberé&n de dar su
visto bueno en este sentido y posteriormente ajustar los

presupuestos afectados.

~ Si el cambio esta dentro del tiempo de respuesta del
producto, se requiere gue el responsable de planeacién
notifique al Director Comercial, al Director de

Produccién y al Director General, lo siguiente:
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. Si se puede realizar el cambio considerande 1los
efectos en la rentabilidad del producto, en el
programa total anterior de produccién, en el programa
particular del producto y en los inventarios.

. Las razones por las que se imposibilita 1la

realizacidén del cambio.

d) Distribucién.

La distribucién de la hoja de pronéstico se realizara

mensualmente, después de agregar las ventas reales a:

- Director General.

- Director Comercial.

- Director de Finanzas y Administracién.
- Director de Produccién.

- Gerente de Compras.

- Gerente de Planeacién y Produccién.

El Director General solicitar& copias del pronéstico
de los productos que se encuentren fuera de un rango
predeterminado del pronb6stico. Para esto emitird el
porcentaje de tolerancia que cada producto tendré& para
considerar su variacién como normal al pronSstico. De los
productos fuera de lo normal solicitard la explicacién de
las desviaciones y sus efectos, por parte del Director

Comercial.
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e) Aplicaciones y uso.

La hoja de pronéstico es un modelo basado en estadisticas
que proyecta voluimenes de ventas mensuales empleando
informacién actual y aplicando el modelo estadistico. Con
&l se intenta proveer al Departamento de Ventas de una
herramienta para mejorar la exactitud de sus pronésticos y
por consiguiente tener una meior planeacién y control de
los inventarios.

El modelo se elabora y se actualiza cada afe
utilizdndolo para eclaborar el Plan Maestro de Produccién.
Durante el afio el modelo se usa para analizar el grado de
error y se aplica el modelo estadistico para repronosticar
volimenes con base en las tendencias del afio corriente.

Un uso importante del modelo es monitorear y
retroalimentar informacidén respecto a la exactitud total de
los prondsticos de ventas Yy la exactitud de las
proyecciones estadisticas.

Siempre que existan desviaciones fuera de lo normal en
el prondstico de ventas, el Director Comercial debera
emitir un reporte por escrito del producto, sefialando las
causas del error y definiendo los pasos que estdn tomando
para corregir el inventario desbalanceado.

De acuerdo con el pronéstico anual de ventas se

realiza el Plan Maestro de Produccién; considerando lo que
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se debe fabricar en nuimero de prendas, para cubrir 1la
demanda pronosticada del Departamento de Comercializacién.
4.2.2. CONTROL DE INFORMACION BASICA PARA LA PLANEACION.

Adem&s del pronéstico de ventas es necesario contar con un
control de la informacidén b&sica que se requiere para la
planeacién de la produccién, cuyos lineamientos esenciales

son los siguientes:
a) Propdsito.

Este control sirve como herramienta para planear la
produccién. Su propésito fundamental es proporcionar 1la
informdcién requerida para elaborar el plan de produccién.

b) Responsables.

Gerente de planeacién y produccién.

c) Frecuencia.

La frecuencia de este elemento del sistema estd determinada

por las siguientes condiciones:

- Ccada vez gue hay cambios en 1los pasos del proceso de

produccién o en los tiempos que toman estos pasos.
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= Cuando se modifica el nivel de servicio de inventarios;
se modifican el punto de reorden, el inventario de
seguridad, etc.

= Cuando hay reclasificacién de inventarios.

d) Distribucidn.

- Al gerente de planeacién y produccién.

- Al jefe de produccién.

e) Aplicaciones y uso.

~ Cuando se autorice una modificacién o cualquiera de los
datos contenidos en la forma de registro, modificara 1la
informacién, obteniendola de la reclasificacién de los
inventarios, del concentrado de los tiempos de entrega y
del reporte de planeacién de la produccién.

- Al finalizar las modificaciers se enviard una copia al
jefe de planeacién de producciébn quien la utilizard para
adecuar los modelos y datos estdndar a estas nuevas

politicas.

£f) Preparacién.

Para la preparacién de este formato se deben anotar los

siguiente datos:
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- Fecha.- Cuando se elabora el control

~ Cédigo.~ El ndmero que identifica el producto

- Producto.- El nombre del producto

- Lote, fabricacién.- La cantidad en unidades que se
elabora cada vez. '

- Tiempo total de fabricacién.- Horas totales que toma
elaborar el producto.

- Inventario de seguridad.- La cantidad de producto
terminado en unidades que se mantiene como segquridad.

~ Punto de reorden.- La cantidad en unidades de inventario
en producto terminadc que debe existir paia empezar a
elaborar otro lote del producto. )

- Minimo.- La cantidad en unidades de inventario en’
producto terminado ¢gue se tiene gque mantener como
inventario minimo.

- Maximo.- La cantidad en unidades de inventario en
producto terminado que se tiene gque mantener como

inventario méximo.

El conocer con oportunidad y precisién todos estos
datos es fundamental para realizar una adecuada planeacién
de la produccién y control de los inventarios; por 1o que

es necesario que formen parte del sistema.
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- Fecha.- cuando se elabora el control

-~ C6digo.- El nGmero gue identifica el producto

~ Producto.- El1 nombre del producto

- Lote, fabricacién.- La cantidad en unidades que se
elabora cada vez. *

- Tiempo total de fabricacién.- Horas totales que toma
elaborar el producto.

- Inventario de seguridad.- La cantidad de producto
terminado en unidades que se mantiene como seguridad.

- Punto de reorden.- La cantidad en unidades de inventario
en producto terminado que debe existir para empezar a
elaborar otro lote del producto.

~ Minimo.~ La cantidad en unidades de inventario en’
producto terminado que se tiene gue mantener como
inventario minimo.

- Mdximo.~ La cantidad en unidades de inventario en
producto terminado gque se tiene que mnantener como

inventario maximo.

El conocer con oportunidad y precisién todos estos
datos es fundamental para realizar una adecuada planeacién
de la produccién y control de los inventarios; por lo gue

es necesario que formen parte del sistema.
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4.2.3. PLANEACION DE LA PRODUCCION

Tomando como base los pronésticos de ventas y 1la
informacién basica sefialada, debe procederse a la
planeacién de la produccién, de acuerdo a los lineamientos

siguientes:
a) Propésito.

Conocer, con base en el pronéstico de ventas los lotes que
se deben producir para los siguientes 12 meses.
Asimismo, tiene el propésito de comparar las variaciones
del pronéstico en relacién con las ventas reales logradas y
su impacto en los inventarios.

b) Responsables.

Gerente de planeacién y produccidn.

¢) Frecuencia.

Mensual

d) Distribucién.

- Gerente de planeacién y produccién.

- Jefe .de produccidn.

94



@) Aplicacicnes y uso.

La planeacién de la produccién se desarrolla formando como
base el formato de informaci6én basica de planeacién, el
pronéstico de ventas, los inventarios diarios y la venta
real al final de cada mes; toda esta informacién es
alimentada para cada producto en la computadora. Despuds de
esto se recalcula y se verifican 165 resultados de cada
producto.

Es muy importante tener en cuenta gque los inventarios
en proceso sean los que se van a recibir en ese mes, pues
de otra forma se duplica informacién. En caso contrario,
los inventarios en proceso ser&n movidos al mes al que si
van a corresponder comc producto terminado.

Una vez concluido esto, se imprimen los resultados

para ser utilizados en los siguientes pasos del proceso.

f£) Preparacién.

La planeacién de la produccién requiere para su preparacién

determinar los siguientes datos.

- Fecha.- La fecha del dia de la Gltima modificacién.

Cédigo.~ Cédigo del producto.
- Producto.- Nombre del producto

- Clase.~ Clase de inventario al que pertenece el producto.
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~ Nivel.- Nivel de inventario calculado.
- Inventario de seguridad.- Inventario en unidades que se
debe de tener en funcién de las unidades pronosticadas y

el nivel de inventarios. Se calcula de la siguiente forma:

Inv. seguridad = Promedio pronosticade por nivel de

inventario.

- Tiempo de Entrega.- Es el tiempo de entrega por el &rea
de produccién (tiempo de produccidén en dias héabiles.

- Tamafio de lote.

- Dias.- Dias habiles en cada mes correspondiente.

- Punto de reorden.- Punto en el que se debe solicitar las
unidades de reposicién cada mes en funcién del pronéstico
mensual y el inventario de seguridad deseado para todos
aquellos productos o elementos dgque tengan una demanda

independiente. Se calcula de la siguiente manera:

Pronéstico ' X tiempo de entrega + inv. de segurid
Punto de Reorden =

Dias habiles en el mes

- Inventario inicial.- Inventario al inicio del mes;
proviene del reporte de inventarios diarios al cierre del

mes.
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= Neto.- Cantidad de unidades que difieren de las unidades
que debiera tener para cubrir ese mes. Se determina de 1la

forma siguiente:

Neto = Inv. inicial + inv. en proceso ~ (Pronbéstico o venta

real) - inv. de seguridad.

- Dias de Cobertura.- La cobertura en dias que se tiene con
los inventarios que se tiene hasta el momento. Su cédlculo
se realiza de la siquiente forma:

. (Inv. inicial + Inv. proceso)
Dias de cobertura =

Pronéstico/dias habiles en el mes.

- Lotes.~ Lotes que deben ser puestos en inventario final
en ese mes para no caer en niveles bajos de inventario.
- Unidades a producir.- Unidades a producir ese mnes,

calculado en funcién de los lotes.
Unidades a producir = Lotes x tamajio de lote.

~ Inventario final. Inventario al final del mes en funcién
del inventario inicial, proceso, pronéstico, venta real y

unidades a producir. Calculado de la siguiente forma.

Inventario final = Inv. inicial + inv. proceso -~

(pronésticos o venta real) + unidades a producir.
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- Meses de inventario. Meses de inventario al final del

mes.
~ Promedio. Promedio de meses de inventario.

Todos estos datos constituyen la base para 1la
planeacién de la produccién de la diversas prendas que se
fabrican en la empresa de mane-x:a que se pueda lograr el
adecuado control de los niveles de inventario y servicios a

cliente deseados.

4.2.4. PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION

El aspecto central de la planeacion de la produccién en el
sistema MRP que se propone para, la empresa de confeccién

estd constituido por el programa maestro de produccién.

a) Propédsito.

El propésito de este elemento del sistema es poder hacer
una programacién mensual detallada en la que se muestre el
estado de avance del producto a través de todo el proceso
(compras-diseflo-corte-confeccién), actual o anticipadamnte
basando en las capacidades de cada departamento, pudiendo
darle seguimiento al producto sobre la misma hoja del

programa.
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b) Responsable.

Jefe de planeacidn.

c¢) Frecuencia.

Mensual; dos dias antes del cierre del mes anterior.

4d) Distribucién.

- Gerente de planeacién y produccidn.
- Jefe de Produccién

- Asistente de produccién.

d4) Aplicacién y uso.

Se alimentan 1los datos basicos (c¢6digo-producto~lote)
ademds de 1la fecha requerida planeada para el producto
terminado, que es el punto de arranque de los célculos del
programa para la obtencién de cada una de las fechas para
cada uno de los pasos del proceso (compras-disefio-corte-
confeccién; partes, delanteros, ensamble, planchado,
inspeccién final).

En el renglén inferior para cada renglén calculado y
planeado, y que aparecerd en blanco, se destina para ponér

la fecha real de avance en que Se encuentra cada lote de
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producte, y asi checar variaciones de lo planeado contra lo
real y poder tomar las decisiones adecuadas.
Para realizar este seguimiento se hara uso de 1los

supervisores de los departamentos de corte y confeccién.

a) Preparacién.

Para la preparacién del programa maestro de produccién se

anotardn los siguientes datos.

- Cédiéo. NGmero de idnetficaic6én del producto.

- Producto. Nombre del producto a fabricarse.

- Lote. Ntimero de identificacién del lote.

-~ Fecha requerida. Fecha planeada para la cual se espera
tener el producto terminado.

~ Fecha real. Fecha en la que realmente se terminé el lote
de un pro§ucto.

~ Secuencia de fechas planeadas del estado de avance de
cada lote a través de todo el proceso, y dque estén
distribuidas de acuerdo a las capacidades por
departamento.

- Secuencia de fechas reales del estado de avance de cada
lote por producto a través de todo el procesoc. Ademds
muestra la fecha de envié de requisiciones al
departamento de compras y fecha en que deben ser emitidas

las ordenes de fabricacién.
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De esta forma, el sistema controlarid las fechas en gue
se debe de cubrir cada una de las etapas del proceso a fin

de cumplir oportunamente con la produccién requerida.

4.3. PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES

Después de gque se ha elaborado el Plan Maestro de
Produccién con base en el pronéstico anual de ventas; el
siguiente paso en el MRP es el cédlculo de los
requerimientos; lo cual implica, en primera in;tancia,
analizar el estado del inventario, as{ como las politicas
de lotificacién y los tiempos de entrega. .

Para determinar el estado del inventario se utiliza el
andlisis ABC. Este sistema de control de inventarios esta
disefiado para asegurar gque 'los inventarios estén
balanceados a un nivel adecuado para poder surtir a los
clientes a un nivel de servicio requerido.

De acuerdo con este sistema todos los productos se
clasifican en tres grupos para poder aplicar los mismos
‘pardmetros de niveles de inventario a mantener para cada
clasificacién.

Este concepto facilita el manejo de los inventarios a
través de la disminucién de los reglamentos y paréametros
sobre los niveles de inventarios a mantener. El sistema
también provee las herramientas para poder determinar el

punto de reorden y la cantidad a pedir.
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Los pasos que deben considerarse para el

establecimiento de las politicas para el manejo de los

inventarios son:

npw

npgn

acn

Determinar el perfodo que se va a usar como base.
Normalmente se toma los Gltimos 12 meses y se actualiza

cada trimestre.

Elaborar una’ lista de las ventas de todos los productos

para los 12 meses, clasificandolos del mayor al menor.

Calcular los porcentajes de las ventas de cada producto

en funcién de las ventas totales.

Clasificar los productos en tres grupos de acuerdo con

los criterios siguientes:

Son los productos que representan el 80% del volumen

de las’'ventas durante el periodo base.

Son los productos que representan el siguiente 15% del

volumen de las ventas.

Son los productos que representan el Gtlimo 5% del

volumen de las ventas.

Normalizar las ventas mensuales de todos los productos,
y dividir la venta de cada mes por el promedio mensual
de las ventas del periodo base. Esto constituye el

resultado en meses de ventas.
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~ Con las ventas normalizadas a meses de ventas se calcula
la desviacién estandar para cada clasificacién (A, B y

c).

-~ Con las desviaciones estandar de cada clasificacién se
sacan los meses de inventario a mantener para varios

niveles de servicio a clientes.

- Calcular el costo anual de llevar el inventario a varios
niveles de servicio a clientes. Con esta informacién se
decide el nivel de servicio al cliente ' que es
recomendable, y consecuentemente el nivel de inventario

a mantener es igual al inventario promedio.

- Con el nivel de inventario determinado se establece el
inventario méximo, el punto de reorden, cantidad a
pedir, e inventario minimo. Estos conceptos se expresan
en dias de ventas, que es la cantidad promedio que se

puede vender en un dia.

Con los pardmetros anteriores se facilita el manejo
del inventario, de manera que los responsables finicamente
tienen que mantener los niveles de inventarios dentro de
los parémetros establecidos.

Ahora bien, la planeacién de los requerimientos de
materiales se hard a través del sistema MRP, requiere de

datos muy especificos para obtener los requerimientos
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confiables en el tiempo y lugar necesarios para poder
cumplir con los programas de produccién.
Los datos necesarios para alimentar el sistema son los

siguientes:

1) Un programa maestro de produccién en etapas programadas,
cuya elaboracién ya ha sido considerada en el punto

anterior.
2) Un nimero tinico que identifique cada componente.

3) Una lista de materiales apropiadamente estructurada y

controles estrictos de cambio de ingenieria.

Para ello se haran nuevas listas estructuradas de
materiales para los productos de la empresa de la
confeccién; se realizaradn de acuerdo a la secuencia de
produccién qe cada uno de los productos, en donde para cada
uno de estos se identificardn sus materiales comunes y
especiales requeridos para su elaboracién.

De esta forma se podr& programar Yy controlar la

produccién a través del sistema MRP.

Cabe destacar que para poder llevar a cabo el disefio
de la produccién de los diferentes modelos a fabricar se
deberéd ‘contar con la estructura de cada uno de los modelos

en cuestién.
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Se puede, por ejemplo, definir el producto y a partir
de éste, elaborar una lista de sus componentes ya sean
estos comprados y/o fabricados para llevar a cabo su
produccién.

Cén base en lo anterior 'se requiere una lista de
articulos que debe contener la siguiente informacién basica

definida individualmente.

. grave o nGmero de parte
. Descripcién

. Almacén primario

. Ubicacién primaria

. Unidad de medida
1) NGmero de parte.

Este dato es el que identifica a la materia prima,
componente o producto terminado dentro de todo el proceso.
Va a servir para identificar y diferenciar a cada articulo
de los otros. El uso de una clave para cada uno permite
~desarrollar o representar estructuras de productos de una
manera mas simple, ya que es mis f&cil y préactico expresar
que un producto est& impuesto por los materiales A y B, que
llevar a cabo la descripcién completa de ambos materiales

para definir su estructura.
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Debido a la gran importancia que tiene este dato es
necesario elegir una forma adecuada para la identificacién,
claves o nimeros de partes de los materiales a utilizar.

Existen varias técnicas comunes para la definicién de

claves, las mds usuales son:

- Numérica pura y

- Alfanumérica.

A este respecto podemos decir gque conviene en este
caso utilizar claves alfanumérica a fin de lograr 1lo

siguiente:

a) La eleccién de la nomenclatura debe permitir reconocer
mds el producto o material del que se este hablando sin

tener que observarlo fisicamente.

b) Debe ser lo suficientemente flexible para permitir un

crecimiento del conjunto de materiales a definir.

Es importante destacar gque los materiales o piezas
utilizédas para la fabricacién de los productos pueden ser

divididos en dos grandes grupos.

- comprados. Materias primas.

- Fabricades. subensambles y/o productos términados.
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De tal manera, las claves bisicas gque se utilizaré&n en

la lista de materiales llevardn la clave que identifique el

material o pieza especifica acompafiada del nfimero gue

corresponda para saber si se trata de materia

ensamble, como se muestra a continuacién.

B-1

Ba-1

Bb-1’

Bn-1
c-1

EC-1
EF-1
HI-1
HO-1
P-1

R-1

TA-1
TL-1
T™-1
TP-1
co-2
cV-z
D-2

M~-2

=

Botoneé

Botones azules
Botones blancas
Botones negros.

Etiqueta de Marca.

‘Entretela convencional.

Entretela fusionable
Hilo

Hombreras.

Patrones.

Telas.

Algodén.

Lana.

Mezclilla.
Poliester.

Contravista.

-Cuello.

Espalda

Manga.
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PR-2 = Pretina.
PU-2 = Pufio.

V-2 Vivo.

2) Descripecién.

Es a través de este dato donde podemos hacer una referencia
mas amplia de la parte; cabe haéér notar que a pesar de ser
deseable expresar todas las caracteristicas en detalle, no
se cuenta con el espacio suficiente para hacerlo, por ello
la definicién debe ser concisa.

En este dato es practica comGn indicar medidas, si es
materia prima, por ejemplo: tela, hilo, etc.
caracteristicas fisicas, por ejemplo calibre del hilo, tipo
de tela, medida de los cierres,~en‘fin, todo aquel dato que
pueda ayudar a definir de una manera precisa la
conformacidén o funcionalidad a la pieza, ensamble o

material.

3) Almacén Primario.

Un material o pieza tiene una vida mientras llega a formar.
parte de un ensamble, al igual que un material de un
producto. Durante esta vida debe poseer un lugar dénde ser
almacenado mientras llega su incorporacién al producto

final. Se define un almacén primario en aquella zona donde
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se encuentra alojado un articulo, mientras no es llevado a
produccién, para su incorporacién.

La empresa contard con dos almacenes primarios. En el
almacén primario 1. se alojaradn todos los materiales que
serdn utilizados en el proceso de fabricaciédn. En el
almacén 2 se alojaran todas las partes o subemsembles

mientras no se realice el ensamble total de la prenda.

4) Ubicacién Primaria.

Una vez que se ha definido en qué almacén va a ser alojado
un articulo, toca el turno de asignarle una ubicacién
dentro de dicha &rea; este dato puede contener: el nGmero
de estante, nivel dentro del estante, 4rea en que se ubica
e) estante dentro del almacén, etc.

La ubicacién que tendrin los materiales y piezas en el
almacén de la empresa serd de acuerdo a su clave, siguiendo
un orden alfabético. asi, 1os_botones se ubicardn en el
estante No. 1; los botones azules en el primer nivel, los

‘blancos, en el segundo, y asi sucesivamente.

5) Unidad de Medida.

Todo objeto que tenga relacién con los procesos de
fabricacién posee una unidad base, esta indica la foxma en

que es adquirido para el caso de la materia prima; cémo es-
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manipulado dentro del proceso de fabricacién para el caso
de cualquier ensamble; c6mo es definido un grupo de
elementos no ensamblados fisicamente, pero si agrupados

para su manipulacién.

Ejemplos:

- Metro (Mt): hilo, tela, resorte, entretela.

- Pieza (Pz): Dbotones, ciefres, hombreras, etiquetas,
cuellos, delanteros, espaldas, mangas, pretinas, pufios,

vivos.

Ademds de estos elementos de la lista de materiales,
es necesario considerar algunos conceptos importantes que
se van a manejar en el sistema MRP en la empresa, entre los

que se pueden destacar los siguigntes:

Controlador o supervisor.

Cada articulo que es usado para formar un producto final,
al igual que cada solicitud de materia prima necesaria para
llevar a cabo la fabricacién, obedece a un plan trazado por
un programador de produccién; se definird a un controlador
como la persona encargada de disefiar, controlar vy
supervisar la fabricacién de uno o un grupo de partes
requeridos para la elaboracién del producto terminado, asi
como del monitoreo de los elementos necesarios para llevar

a cabo dicha elaboracién.
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Demanda independienta.

Describe toda demanda de productos terminados o partes
componentes no relacionados con la demanda de otros

articulos en el inventario de la empresa.
'

Demanda dependiente.

Describe la demanda de articulos gue determinan en forma
directa los programas de productos relacionados a estos

productos u otros productos asociados.

Estructura.

Todo ensamble o producto terminadc estid compuesto por la
unién de dos o més articulos,'tomando como base esto
se puede decir que existe una relacién entre el producto a
realizar (padre) y sus componentes (hijos).

Al momento de disefiar o consultar una estructura es
necesario contar con una forma de visualizacién, existiendo

‘dos formas basicas:

- Como estructura de arbol y

- Como lista indentada.

El método grafico (estructura de &rbol) es muy Gtil

sobre todo en la fase de disefio; a ésta se le puede agregar
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datos como nimero de partes o cantidad necesaria de un
material para fabricar la parte padre.

La lista identada permite visualizar también cémo
estian compuestos los ensambles (productos) y se utiliza
para ello una identacién que indica el nivel que posee el
articulo dentro de 1la estructura; este método permite
agregar, en forma muy sencilla, adem&s de la cantidad de
material, si la pieza es comprada, nimero de controlador,
almacén y ubicacién primaria, linea de producto definida a

cada articulo y cualquier otra informacién Gtil.
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4.4. ACTIVIDADES A REALIZAR

Después de haber presentade los elementos generales
se procederd ahora a describir algunas de las actividades a
realizar por el sistema MRP en los componentes bhasicos que
ya se han definido y que son: controlador, catdlogo de
partes, estruétura del producto, y control de 6rdenes de
compra y produccién.

_' En cada caso se indica el ntGmero de paso Y la
actividad que tiene que realizarse, mostrando ademd&s la
pantalla presentada en el sistema dentro de un ambiente
operacional presentado por una empresa proveedora del
"software" o programa de computadora para la implementacién
del sistema MRP dentro de la empresa en cuestién.

Cabe destacar que estas actividades son solamente
algunas de las ma4s importantes o significativas, y el
objeto de su presentacién es demostrar la capacidad y
alcance al que puede llegar la empresa materia del presente
estudio al establecer un programa de MRP, en virtud del
-deficiénte sistema de planeacién y manejo de inventarios
con que cuenta en la actualidad tal como se analizé en el

capitulo 3.
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A. CONTROLADOR.

Describe bdsicamente las funciones y alcances que tiene el
controlador, asi como la manera. de accesar al sistema, en
caso de existir algunos cambios ¢que necesiten realizarse;
éste deberd de entrar al sistema y efectuar los cambios

necesarios.

B. CATALOGO DE PARTES.

Es de suma importancia generar un catdlego de partes con
los elementos méds importantes a considerar dentro del plan
maestro de produccién.

Este catdlogo debera contener 1la ubicacién en
almacénes, nfimero de parte, almacén al que pertenhece,
linea, clase etc.

En caso de existir cualquier cambio a la informacién
antes mencionada, a través del sistema se realizard de
manera inmediata logrando asi un absoluto control dentro

del mismo.

Nota: Para dar de baja alguna parte es necesario que no
existan estructuras, cambios de ingenieria_!v
observaciones o cambios de precios relacionados a
esta parte; no deben existir érdenes de trabajo,

6rdenes de compra, o6rdenes de fabricacién asignacién
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de materiales pendientes por surtir, ubicaciones de
inventario y consumos extras relacionados a esta
parte; cualquier cantidad en existencia, en
inspeccién, cantidad asignada o la cantidad total
liberada relacionada a la'parte de ser dada de baja,
debe ser igual A cero. Deben borrarse de los

registros de actualizacién de inventario.

C. ESTRUCTURA DEL PRODUCTO

Relaciona el sistema de cémputo las estructuras de
productos mediante la definicién en el sistema de 1la
estructura del producto a fabricar; esto se logra
utilizando las partes introducidas o actualizadas en el
catdlogo de partes y establecier;dc; la ralacidén entre ellas;
ademis la obtencién de dos tipos de reportes sobre listas
de materiales emitidas por el paquete: una lista indentada
(detalle de niveles) y una lista sumarizada del producto
final. '

Debe definirse la relacién entre un producto y las
partes que 1lo componen, es decir, la relacién padre-
componente gque describe cémo un articulo es elaborado y
cémo se relaciona con otros componentes. E1 diagrma deberé
ser desglosado a detalle. Un material, subproducto o

producto terminado constituye una parte del catdlogo de
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partes, por lo que se debe dar de alta como una parte mé&s,

indicando en "clase de parte" gue es una parte fabricada.

Para obtener la lista identada de la estructura y la

lista sumarizada de la misma en un reporte, debe de

efectuarse:

1.~

La Introduccién de los datos: niimero de parte (nivel

superior de 1la estructufa).

Pedir al operador los reportes solicitados a través

del comando propio del sistema.

Se asigna una orden de produccidén a cada producto
correspondientes al mes en firme (programacién diaria)
Y los dos tentativos (programacioén semanal)

registrdndolas en el sistema.

Una vez cargadas en el sistema todas las érdenes de
manufactura del trimestre, el encargadoc de control de
produccién notificari& al departamento de sistemas para

que proceda a ejecutar los programas del MRP.

Como resultado de los procedimientos anteriores se

obtiene el reporte de accién.

El reporte mas importante del M.R.P es el reporte de
accién el cual muestra el estado de cada parte

asignada. En existencia, disponibilidad proyectada,
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érqenes de suministro, requerimientos de demanda. Este
reporte es la sintesis del M.R.P., inventarios y lista

de materiales por articulo.

Requisicién de material:

Es un reporte que produce la informacién del material para

una orden de trabajo o manufactura.

1.

Para la determinacién de los requerimientos de
materiales, el departamento’ de contrel de produccién
analizar& el reporte de accidén de todos los productos; y
en caso de ser necesario hara los ajuétes pertinentes
tanto en las ordenes ya fincadas, como en las
sugerencias de orden de compra indicando estos cambios

en el mismo reporte.

Con este reporte de accién se pueden realizar los

canbios necesarios en el P.M.P.

La forma de ordenar es la de dias de suministro, ya gque

ésta se basa en la clasificacién ABC de los materiales.

Los dias de suministro para los materiales segin su

clasificacién son los siguientes:

- Clasificacién A = 5 dias habiles

- Clasificacién B = 10 dias hébiles
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- Clasificacién C = 20 dias hé&biles

De esta forma, para los materiales con clasificacién A
cada S5 dias se sugerird una orden de compra due

satisfaga el requerimiento de estos dias.

En el caso de que la cantidad a ordenar del material sea
mayor al requerimiento de los dias de suministro, se
respetard el primero, tratando de negociar con el
proveedor de entregas parciales que cumplan con dicha

politica.

El inventario de seguridad para todos los materiales se
calcula a partir de la politica ABC y del requerimiento
a 6 meses del mes anterior (multiplicando por dos el
requerimiento conocido que es 'de tres meses). Los dias
de inventario de seguridad para los materiales, segfn su

clasificacién es la siguiente:

. Clasificacién A = 4 dias
. Clasificacién B = 7 dias

. Clasificacién c = 10 dias

Después de concluir la revisién del reporte de accién
para los materiales, el departamento de control de
produccién hard entrega del reporte al departamento de
compras, para que éste lleve a cabo las negociaciones

necesarias.
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D. CONTROL DE ORDENES DE COMPRA Y FABRICACION.

Para dar solucién a los problemas en los procedimientos de
compra y fabkricacién (disefio, corte, confeccidén) seré
necesario dar capacitacién al personal de compras y
produccién, trabajando con ellos conjuntamente en cada
generacién del MRP, explicdndoles la l&gica del mismo y la
importancia de cada campo.

A continuacién se describe el procedimiento de

solucidn.

1. E1 departamento de compras recibiri mensualmente el
reporte de accién para materiales comprados, ya
revisado y en su caso ajustado por el departamento de

control de produccién.

2. Los compradores generardn los cambios especificados en
el reporte de accién, asi como las nuevas érdenes

sugeridas en el nuevo sistema.

3. E1 departamento de compras avisard a los proveedores de

los cambios y nuevos pedidos.

4. El departamento de compras llevar& el control de las
6rdenes fincadas y por lo tanto su actuacién por medio

de 6rdenes de compra por proveedor.
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Una vez revisado el MRP para la produccién, 1los
programadores generardn los cambios especificados en el
reporte de accién asi como las nuevas OSrdenes de

produccidn sugeridas por el sistema.

La programacién del &rea de produccién se realizara
mensualmente, para un mayor aprovechamiento del equipo.
El seguimiento de esta prodﬁccién se llevarid a cabo con
la actualizacién de la produccién en el sistema a

través de los almacenes.

La programacién se llevard a cabo por las sugerencias
diarias del MRP, de acuerdo con el Plan Maestro de

Produccién.

Para generar la instruccién directa de produccién
primero se analizarid la disponibilidad de materijiales

por medio de la pantalla de consulta del sistema.

Glosario de términos utilizados en un programa de MRP

1)

Controlador.~ Indica 1la - persona responsable para

asignar un ordenar esta parte.

2) Proveedor.- Indica el nGmero asignade al proveedor Ya

3)

sea de compras o de fabricacién y descripcién de éste.

Fecha.- De ejecucién de la corrida actual del MRP.
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4) Nimero de parte.~ El cbdigo Gnico que identifica a

cada articulo.

5) Descripcién.- Breve descripcién del material del que

se hizo la planeacién.

6) Forma de ordenar.- Implica la politica de ordenar bajo

la cual se planeb6 la parte.

7) ' cédigo ABC.- Es el cédigo de clasificacién del

producto.

8) Existencia.- Indica la cantidad en existencia fisica
almacenada en todas las ubicaciones y'almacenes desde

los cuales puede liberar.

9) Cantidad en inspeccién.- Es la cantidad del producto

que esta en inspeccién.

10) Tiempo de entrega.- Es el tiempo en gque normalmente

tarda el material en ser comprado © fabricado.

11) Requerimiento a 3 meses.- Son los requerimientos'
proyectados para cada uno de los materiales,

recalculados en cada ejecucién del MRP.

12.- Inventario de seguridad.- Es la cantidad que se debe

de tener en stock de seguridad.
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13)

14)

15)

16)

17)

18)

19)

20)

21)

Total disponible.- Es igual a 1la cantidad en
existencia m&s la cantidad en inspeccién menos el

inventario de seguridad.

Conchén del tiempo de entrega.—~ Es el nGmero de dias
hdbiles que sirven para afinar el tiempo de entrega de
un material; es una forma de: protegerse contra algGn

retraso.
Costo unitario.- Del articulo.

Cantidad a ordenar.- Es la cantidad minima por un

pedido y orden de fabricacién.

Cantidad mGltiple.- Se utiliza para redondear la
cantidad de la orden, si esta rebasa la cantidad

minima a pedir.

Costo de preparacién estandar.- Es el costo de

preparacién de un producto.

Punto de reorden.- Se utiliza para seflalar el punto de

inventario para el cual una orden deberja colocarse.

Unidad de medida.- Es la unidad fundamental de medida

en la que se ordena el material.

Clase de material.- Indica la naturaleza de cada

material que involucra el producto.
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23)

25)

26)

27)

28)

Porcentaje de merma.- Es el porcentaje de pérdida

esperado para el material.

Porcentaje de rendimiento.- Es el porcentaje de

rendimiento para el material.

Fecha de requerimiento.- Es la fecha en gue se debe
cubrir la demanda, menos el colchén de tiempo de

entrega.

Disponibilidad proyectada.- Es la cantidad de material
que va quedando después de cubrir una demanda o

recibir una entrada de material.

Cantidad.- Indica la cantidad positiva para los

suministros, o negativas para las demandas.

Parte padre.- Indica la parte o &rea gque genera la

demanda; lo cual pernmite dar seguimiento a la demanda.

Demanda.- Indica el tipo de demandas y el nGmero de

cada entrada de demanda de acuerdo a los siguientes

tipos:

. ASIG = material asignado a una orden de trabajo
abierta.

. BAC = material para cubrir una orden incompleta.

. EXPLO = requerimientos definidos por la explosién

que realiza el MRP.
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El nimero es el mismo que el de la orden sugerida o el

nGmero de la orden abierta que generd la demanda.

29) Suministro.~ indica el tipo.y nimero de orden de cada
suministro.
Los tipos son los siguientes:
. ORD-TR = Orden de produccién
» COMPRA = Orden de compra

. SUGERI = Orden sugerida por el MRP

30) Partida.- Se refiere a la partida que ingresa el

suministro.

31.- Accién.- Es el mensaje de accién del MRP y se refiere
a las sugerencias de cambiar de fecha o nc una orden

de compra o de produccién.

32.- Fecha inicial.- Indica la fecha inicial en la cual 1la
orden de trabajo debe iniciarse o la orden de compra
colocarse. La fecha de vencimiento menos el tiempo de

entrega y produccién.
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CONCLUSIONEB

La administracién de los inventarios es asunto muy
importénte que a todos concierne. Su objetivo es
estabilizar las operaciones internas, sin el inventario, no
es posible llevar a cabo las transacciones en los negocios.

Ahora bien, toda compafifa orientada a la obtencién de
utilidades tiene como principal objetivo, tres importantes
premisas; el otorgar miximo servicio al cliente, el tratar
de tener la minima inversién posible en inventarios y el
mantener los costos de operacién de la planta al minimo
posible.

De los puntos anteriores mencionados, el problema més
importante con el cual se enfrenta la empresa es el de
encontrar un punto conciliatorio entre ellos, puesto que
estdn bisicamente en conflicto.

En la actualidad los recursos de planeacidn existentes
reducen este problema, simplemenlte debe determinarse cudles
son las cantidades que se desean fabricar. A partir de eso,
el resto puede planificarse con absoluta certeza.

Esto es, que se puede determinar cudndo y qué
productos (requerimientos netos) y ensambles se deben de
fabricar, y qué materiales se requiere comprar para contar

con los productos solicitados en las fechas requeridas.
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Incluso se cuenta con elementos de programacién de
produccién que permiten suavizar el efecto de la
incertidumbre en las demandas independientes.

Se ha visto que dentro de los recursos de planeacién y
control existentes en la actualidad se encuentra el MRP,
que es un sistema para la planeacién de los requerimientos
de materiales.

Con el diagnéstico del sistema actual de inventarios
de la empresa textil realizado en el tercer capitulo, se ha
visto que é&sta actualmente no cuenta con un sistema de
planeacién y control de los mismos, lo gque genera
ineficiencias en su operacién, entre las que se pueden
destacar las siguientes.

Tiene un alto grado de incumplimiento (17.69%) en la
produccién debido a faltantes de materiales; no cuenta con
una base de datos gque 1le permita la planeacién de
requerimientos de compras, ni un - seguimiento de 1la
fabricacién que responda a las necesidades de los clientes
acorde a la capacidad instalada.

. Ademds, no se tiene un control adecuado de las
entradas y salidas del almacén, por lo que no se tiene un
conocimiento adecuado de las existencias necesarias para la

produccién, siendo dificil mantener los niveles adecuados.
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Otro problema importante es que no se tiene un control
adecuado de surtimiento pues no se manejan &rdenes de
trabajo.

En general se carece de un sistema que proporcione la
informacién necesaria para conciliar los objetivos de
miximo servicio al cliente,‘ minima inversién en
inventarios, y 6ptima eficiencia eﬁ la operacién.

De esta forma se ha considerado necesario establecer
el potencial de las técnicas existentes, en la solucién de
la problemitica que enfrenta la empresa en relacién con la
Administracién de la Produccién e Inventarios.

Para ello se pensé en adoptar un sistema de Planeacién
de Requerimientos de Materiales, ya que ofrece beneficios

como los siguientes:

- El sistema MRP es sencillo de manejar, sobretodo si el
disefio se efectua en base a la empresa donde se vaya a

implementar.

- La simpleza de su metodologia lo hace adecuado para
empresas gque no lleven una planeacién en 1la

administracién de sus materiales.

~ Equilibra fuerzas internas de la empresa conciliando las

mismas bajo un s6lo objetivo: Productividad.
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Es importante mencionar gque esta técnica no se
presenta como la panacea que solucionarid todos 1los
problemas relacionados con el .cont:rol de la produccién e
inventarios que enfrenta esta empresa de la confeccién para
operar con eficiencia y productividad en su planta.

Por lo tanto, un segundo objetivo ha sido lograr a
través del pleno conocimieﬁto de los elementos Yy
fundamentos que conforman la metodologia del sistema sea
posible, utilizando una evaluacién fundamentada, se ha
determinado la vialidad de su aplicacién en el ‘ambiente
especifico de la empresa, asi como los beneficios que
generard esa implementacién.

Para esto se han desarrollade los lineamientos del
sistema MRP, considerando las condiciones particulares del
proceso de fabricacién de las prendas de vestir a fin de
mejorar la eficiencia y productividad en el mismo.

Asi, con la propuesta de implementacién del MRP en la
empresa, se espera eliminar, o reducir en lo posible gran
parte de los problemas detectados con el diagnéstico
.realizado, ya que proporcionarid las herramientas de
trabajo, planeacidn y control, tales como prondsticos de
ventas, programas maestros de produccién y o6rdenes de
trabajo, de las cuales, como se ha visto antes, se carece
hasta ahora.

Con esto se minimizar&n los tiempos ociosos de

produccién y se incrementar el control sobre los factores
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con base en una mejor disponibilidad de informacién para la
toma de decisiones.

Es importante destacar que este cambio en 1la
empresa adquiere en la actualidad mayor relevancia, ya que
México con su apertura comercial, su incorporacibn al TLC,
Yy su pfoblemética econémica actual, estid mds que obligado a
la utilizacién de estas técnicas que le permitiradn ser més
productivo y competitivo, para permanecer en el mexcado
doméstico y avanzar al mercado internacional.

Por lo anteriormente descrito, se tiene la seguridad
de que la elaboracién de este trabajo serd de gran valia y
ayuda para la mejora de la empresa dento de su nicho de
mercado, asi como coadyuvar al gorrecto desarrollo de la
misma dentro de una sociedad cada dia més exigente y en

constante proceso de evolucién.
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