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INTRODUCCION.

En las dos ltimas décadas por el seguimiento de las politicas econdmicas del pais de cierre de
fronteras a productos extranjeros, la industria mexicana, a falta de competencia con los
productos de calidad existentes en los mercados internacionales provoco su atraso tecnoldgico
(mejoramiento de procesos, inversién en maquinaria y equipo y utilizacién de nuevas téenicas
de manufactura), debido a que todo lo producido por las empresas se podia vender en este
pais. Mds ain durante el auge petrolero mexicano, el pais se dedicd a desarrollar la industria
de explotacién del mismo, dejando olvidada la industria manufacturera asf como el desarrollo
de la infragstructura interna, es decir, no se invirtié en mejorar las vias de comunicacion
(puertos, carreteras, ferrocarriles y acropuertos) ¢ impulsar el sector energético.

Con las nuevas aperturas comerciales nos liemos dado cuenta que 1a fuente motriz de
una nacion no son los partidos politicos, ni bancos, ni las compaiifas de seguros y fianzas y,
en general, ni el drea de servicios, sino el sector manufacturero, el cual produce el mayor
nimero de divisas a un pafs. Por esto razon surgi6 esta inquietud de nosotros en tratar de
poner nuestro garanito de arena para mejorar estc aspecto que preocupa mucho en la
actualidad y que es uno de los puntos que tenemos que mejorar para incrementar la calidad de
nuestra manufactura lo que repercutiria directamente en nuestra Balanza Comercial, ya que se
trata de disminuir el nimero de importaciones y, por el contrario, aumentar nuestras
exportaciones.

Es por cllo que surge nuestro interés por cambiar la forma de trabajar utilizando
nuevas téenicas de planeacién de requerimientos y recursos de manufactura; para que de esta
forma contribuyamos a la fornacién de una cultura de manufactura en México.

Uno de los aspectos mds trascendentes de la mayoria de las empresas
manufactureras, por su repercusién en los costos de fabricacion, es la plancacién y
administracién  de  los  materiales  (componentes, piezas y materia  prima).
Tradicionalmente dicha administracion y planeacién se realizaba mediante la utilizacion
de uno de los procedimientos siguientes: el método de punto de pedido o el método de
aprovisionamiento periddico.

Las técnicas antes mencionadas, y otras, pucden ser un recurso utilizable adn hoy
en'dia. Sin embargo, hace algin tiempo se han desarrollado dos procesos analogos a los
anteriores, pero més actualizados desde el punto de vista tecnoldgico: el sistema MRP
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(Material Requirement Planning) que permite la plancacion de requerimiento de
materiales y el sistema MRP 11 (Manufacturing Resorce Planning) que permite la
plancacion de recursos de fabricacion.

Mediante cstos sistemas se puede determinar cuinda y qué productos y
ensambles se deben de realizar, y que materiales se requicre comprar para contar con los
productos solicitados en las fechas requeridas.

Presentadas éstas coma un proceso de evolucion en el cual, en el primer sistema
(MRP) se establecen  las condiciones minimas necesarias para que el sistema
subsccuente (MRP i1) tenga mayores probabilidades de éxito, y para que la empresa esté
en posicion de adoptar una filosofia nyis compleja.

Estos sistemas tuvieron su origen en los paises altamente industrializados donde
su aplicacidén ha revolucionado ¢f mundo de los negocios. Tal es ef caso de Japon, que
con la utilizacion de estos sistemas, y con la ayuda de otras cosas, aumentd su
productividad, permitiéndole ser mas competitivo en todos los mercados, convirtiéndose
en fa primera potencia comercial en dreas como la electronica y automotriz donde
anteriormente predominaba Estados Unidos.

Actuaimente, México vive una apertura comercial con Canadd, Estados Unidos y
con otros paises de Sudamérica; esta apertura ha obligado a las empresas mexicanas a ser
mas productivas para competiren dichos mercados.

Los sistemas antes mencionados nos ayudaran a establecer la solucion de la
problemitica que enfrentan las empresas manufactureras mexicanas en relacion con la
planeacion, administracion y control de la produccion e inventarios,

L} presente trabajo tiene como objetivo optimizar los recursos de una pequeria
empresa de productos alimenticios para hacerla mas productiva, y con ello aumentur su
competitividad a través de un sistema MRPH.

Lo anterior 1o lograremos utilizando  todos los recwrsos de Ly empresa de la
mejor manera posible; climinando desperdicios, educando a la gente y hacerla sentir
parte fundamental de Ta compania y sobre todo durles a conoeer los objetivos que busca



para lograr el compromiso de todos para alzanzar un fin comin: ser mejores que la
compelencia . Una de nuestras armas principales para conseguirlo es la planeacion, ya
que sentimos es una parte fundamental para lograr el éxito de una empresa y sobre todo
porque INSTAN, S.A. de C.V. no la esti Hevando de mancra adecuada, o por lo menos
nosotros pensamos que lo podria hacer mejor, y ese serid nuestro conmpromiso, ya que les
propondrentos como conseguirlo.



ENTORNO ECONOMICO DE MEXICO.

Como todos sabemos, bajo ¢l escenario macroccondmico actual, las organizaciones
pablicas y privadas enfrentan dificultades de liquidez, mercado y costos, La devaluacidn
del peso, al ascenso de las tasas de interés y el incremento en los costos financieros de
produccion de bicnes y servicios colocan a todos los sectores productivos en
circunstancias graves,

Algunas de las principales limitantes actuales para lograr la recuner:
macroccondmica son Jas siguientes:

Insuficiente apoyo financiero.,

« Insuficiente ¢ inadecuada asistencia téenica.

o Crisis microccondmica interna.

¢ Limitado acceso al crédito de fomento,

o Escasez de apoyos diferenciales.

® Necesidad de readccuaciones fiscales por rama y tamafio de empresas.

e Auscncia de apoyos operativos y procedimientos concrctos para inplantar los
mecanismos ¢ instrumentos adecuados de productividad, calidad total y planes de
mejora continua.

¢ Ausencia de un wmarco de referencia técnica de las necesidades administrativas
internas, basado en cstadisticas de encuestas y diagnosticos reales obtenidos de las
organizacioncs.

e Flexibilidad y prosperidad en las estructuras laborales actuales,

» Falta de competitividad de las empresas.

¢ Deficiencia en la actualizacion en herramientas cientificas y teenalégicas y fulta de
apoyo integral para lograrlas.



¢ Desconoeimiento de la integracion de equipos para un “querer-querer”, ser y hacer
mejor las cosas.

o Aumento de pricticas desteales de comercio.

o Insuficiente apoyo en la informacion de oportunidades y disposicion para el
asocianismo.

o Insuficiente vinculacion con el mercado de ecapacitacion e inadecuada  metodologia
para deteccion de necesidades en este campo,

o Inexistencia de una adecuacion de las tecnologias importadas a fa realidad en México.
¢ Baja articulacion con los sistemas de proveedura gubernamental,

e La elevacion del costo tanto en los mercados internos como en fos  mercados
internacionales,

e La necesidad de abatir costos en niercados cada vez mds competitivos.

¢ La necesidad creciente de fondos parn atender la expansion y modernidad de los
negocios.

Ademis, si le sumamos a lo anterior, el cierto nivel de resistencia directiva para
conocer en detalle y aceptar las fortalezas, debilidades, amenazas y oportunidades de
mejora interna de las organizaciones (Planeacion Estratégica), pensando que se ven
amenazadas las posiciones, valores ¢ intereses actuales y que la asistencin téenica externa
es un lujo o que es innecesitria en el momento actual, podemos damos cuenta que el reto
que tenemos nosotros como recién egresados de la carrera de Ingenieria es muy grande
por lo que la necesidad de seguir prepardndonos se hace cada vez mayor. Hay que
recordar que son tiempos de tomar conciencia, puesto que el tiempo no perdona; o lo
invertimos o lo gastamos.

Por otra parte, ante lu dificultad, si na imposibilidad, de que las organizacionces
incidan directamente en el control de las variables macroecondmicas que no lo son
favorables, y haciendo a un lado Ja ilusion de que se den “avances milagrosos” en el
plazo inmediato y atn en el corto plazo, se plantea la posibilidad y conveniencia de
reorientar, al menos temporatmente, la "mision" de las organizaciones hacia 1a "vision" y
aceptacion de su propia realidad interna, que en la mayor parte de los casos siempre serd
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posible y deseable mejorar en aspectos tales como la téenica administrativa, la eficiencia,
los niveles de productividad, el desempeiio individual y por ende sus resultados, una
mayor competitividad, o sea, éxito econdico sin sobresaltos sociales, para alcanzar una
supervivencia digna y remtable, cumpliendo una mision eccondmica y social que proteja
tanto las fuentes de empleo y del consumo, asi como las metas propias de las
organizaciones.

Este género de consideraciones debe implicar no sélo cambios cn nucstro actual
pensamiento, conduccion y desempeiio en las organizaciones, sino que van mas alld de
los estilos de liderazgo actuales, y requieren de una evolucion hacia una nueva cultura
organizacional basada en la revolucion y globalizacion del conacimiento, especiahmente
en el campo de la informatica, por lo que una parte de nuestra nueva forma de tomar
decisiones cualitativas debiera ser la aplicacion de herramientas teenologicas de "métrica
administrativa” basada en conocimientos, las cuales han sido para facilitar y simplificar a
directivos y consultores, In cvaluacion interna, para iniciar el ciclo estratégico de
implantacion de programas de mejora continua,
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ANTECEDENTES DE LA EMPRESA.

Cerea del afjo de 1940 el Ing. Francisco Medina Gonzalez, en compaiiia de su hermano
Manuel realizaron un trabajo para instalar una empresa 100% mexicana de colores y
sabores artificialcs para alimentos.

Esta empresa Ileva el nombre de DEIMAN, el cual es una composicién de las
letras que forman el apellido Medina, Desde hace algiin tiempo esta empresa ha sido lider
nacional en cste ramo alimenticio.

Cuando DEIMAN empezd a crecer nacid la necesidad de crear un centro
exclusivamente para la distribucion de los productos, esta empresa se conoce con el
nombre de CODMAN,

Fue en el afo de 1984 cuando DEIMAN decidié incrementar su mercado de
flanes y por esta razon tuvo la necesidad de abrir una empresa que se dedicard
exclusivamente a Ia maquila de estos productos. Es cuando aparece por primera vez
INSTAN S.A. de C.V. nombre que fue tomado gracias a Ia ideologia que permaneeia en
ese momento en ¢l cual la gente se dejaba Hevar por el nombre de una palabra de origen
extranjero, Esto permitio tomar una estrategia comerciat dando muy buenos resultados.

Posteriormente, INSTAN, S. A. de C. V. no solo se dedicaria a ta maquila de
productos de DEIMAN sino también a producir prodirctos propios como es ¢l caso de
gelatina y flan bajo el nombre de JATI

Para ¢l afio de 1985 esta empresa distribuye su producto en San Luis Potosi.
Cuando después se crean tos centros de distribucion de Puebla y Guadalajara,

1acia et afio de 1986 la empresa ha creado un mercado en el Distrito Federal con
los productos de flan y gelatina. Asimismo, lo hace en Puebla pero con el flun e
introduciendo sus productos en Guadalajara.
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En el afio de 1990 desaparece el centra de distribucion en Sun Luis Potosi, ya que
el crecimiento del mercado es nulo; no asi en ¢l Distrito Federal, puesto que en esta
entidad se Illevaron a cabo muy buenas ventas,

En este mismo afo se realizan las negociaciones convenientes para tener
presencia en algunas ticndas de autoservicio en Guadalajara como son Aurrcra, C.TM, y
U.'de G. con los productos de flan y gelatina,

El organigrama general del Grupo DEIMAN es el siguiente:

GRUPO DEIMAN

v

INSTAN DECTAN CODMAN
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CAPITULO L
CONDICIONES ACTUALES
DE LA EMPRESA.

Iniciaremos el presente trabajo recopilando la informacion que nosotros consideramos s
necesaria para poder detectar los puntos en donde esta empresa tiene algunas
deficiencias respecto a la planeacion y control de la produccion. Esto nos ayudard a
conocer los recursos con los que cuenta la misma para poder hacer una evaluacion y con
conocimiento de causa poder proponer una solucion viable que nos permita utilizar de
manera cficiente ¢l potencial que la empresa posée.



A. ESTRUCTURA DE LA EMPRESA.

Toda empresa, aunque parezea innecesario comentarlo, cuenta con una estructura para
poder subsistir. En la actualidad se tiende a que las estructuras sean mas seneillas, esto
con el fin de que todos los departamentos cuentan con informacion oportuna y adecuada,

Para nosotros es importante la estructura actual de que dispone la empresa
INSTAN, S. A.deC. V., ya que de esta forma tendremos la posibilidad de realizar un
mejor andlisis de sus recursos y necesidades para que éstos sean encaminados a la
integracion de un sistema MRP 1.

La empresa cuenta con una estructura que tiende a ser mas sencilla, aunque se
conservan aun algunas ideas inadecuadas cn su estructura . Esta se empezard a desarvollar
de los niveles direetivos o deeisionales hasta llegar a los niveles de operacion.

Esta compailfa, eamo toda empresa estructurada, cuenta con una direceidn, la cual
s¢ encarga de tomar las decisiones que beneficien a la empresa para lograr mejor su
objetivo, se basa en dos gerencias que ticnen un contacto mds ecercano con las
operaciones de ésta. Las gerencias en que se apoya son: Gereneia de Operaciones y
Gereneia Administrativa,

La Gerencia de Operaciones tiene a su cargo la utilizacion adecuada de todos los
insumos, para la claboracion del producto y que éste puede competir de acuerdo a las
necesidades y exigencia del mereado. Para lograr este objetive la Gerencia de
Operaciones se divide en tres departamentos:

e Departamento  de Mantenimiento,  Eneargado de la reparacidn y buen
funcionamiento de toda la maquinaria con la que cuenta la empresa.

o Departamento de Produccion. Su funcién es mantener una produccion suficiente
para satisfacer la demanda del mercado; en este departamento se euenta con un
auxiliar de produccion, el cual tiene un contacto directo con los operarios de la
empresa. Lsto no quiere decir que el gerente de produecion no conozcea los problemas
que se tienen con las operaciones para Jograr el producto a través de los trabajadores.
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¢ Departanento de Control de Calidad. Su objetivo es lograr que el producto
claborado cumpla con los requisitos de calidad y precio para satisfucer las necesidades
del cliente. Este departamento se encuentra integrado por la investigacion y desarrollo
de nuevos productos, lo cual nos permite trabajar con una mejora continua que nos
ayudard a satisfacer las expectativas de los mismos.

La otra gerencia que se maneja en la empresa es la Administrativa, para que se
logre un mejor funcionamiento se divide en los departamentos de:

1. Contabilidad. Encargada de llevar toda la informacion contable de las
operaciones que realiza la empresa.

2. Administracion. s la encargada de emitir las ordenes de ventas, facturas,
pedidos, ete.

3. Almacén. Su funcion es informar oportunamente a la Gerencia Administrativa de
todos los niovimientos que se levan a cabo en el almacén,

£n la Gerencia Administrativa se maneja como staff el area de Sistemas, el cual
ayudaré a dar solucién a las problemas que tengan los departamentos de Contabilidad,
Admiinistraciony Almacén,

+ A esta estructura se agrega el siguiente diagrama, donde se agrupan todas las
actividades que desarrolla la empresa, lus cuales se pueden clasificar en nueve grupos:
ardenes, facturacidn, compras, cuentas por pagar (acreedores), operacion, desarrollo,
comercializacion, recursos humanos y administracion general. Todo esto con el fin de
asignar responsabilidades a cada uno de los departamentos de la empresa.
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B. FLUJOS DE INFORMACION.

2ara que una empresa sea competitiva existen factores internos que intervienen en ella,
Uno de los factores esenciales cn el desarrolio de In empresa s ta comunicacion, ya que
sin etla seria imposible subsistir.

Los flujos de comunicacion son cada vez mas interactivos entre los
departamentos de una empresa, pero el propdsito de ella es que la informacidn sea
oportuna y adecuada,

La importancia que tiene para nasotros los flujos de informacion en la empresa ¢s
para obtener un mcjor andlisis y Hegar al objetivo del sistema de MRP 11

Para poder explicar el proceso de informacion se partird de que se cuenta con un
pedido que Hega del centro de distribucién, CODMAN.

El pedido es accptado por el sistema y es asimilado tanto por la Gerencia
Administrativa como por la Gerencia de Operaciones, esta (ltima realiza la programacion
de la produccion basdndose en el Programa Maestro de Produccidn y con la cantidad que
se tiene er; ¢l almacén de materia prima,

Si no se contara con Ia materia prima, ¢! almacén se comunica con la Gerencia de
Administracion, la cual realiza las drdencs de compra y solicita la materia prima
informando al almacén y a la Gerencia de Operaciones cuando se tendran los insumos.
En ¢l caso de que se contara con la materia prima, se realiza la asignacion de operaciones
para que postcriormente se lleve a cabo la produccion,

»

Durante la produceion se Heva un Contro! de Calidad y un Contro! de Produccian,
¢l primero se encarga de cuidar las especificaciones del producto y el segundo se asegusa
de que Ia produccion plancada se cumpla. Estos dos controles deben de estar informados
de las actividades de cada operacidn, con el fin de lograr su objetivo,



Una vez revisado el producto y de que ademds satisfaga las especificaciones, es
llevado al almacén de producto terminado, para que después sea transportado al centro de
distribucion, este Gltimo se comunica con la Administracion para confirmar de recibido,

En el diagrama 1.B.1 se pueden ver con mayor claridad los {lujos de informacion
de laempresa INSTAN, S.A. de C.V.

SISTEMAS DE INFORMACION
DE LA EMPRESA INSTAN,S. A.DEC. V.

GIRENCIA DE —
OPERACIONES [€—] SISTEMA ADMINISTRACION
a

v
PROGRAMA DF. ALMACEN DE
————)J MATERIA PRIMA |-—————

PRODUCCION |

ASIGNACION DI CONTROL DE
OPERACIONES CALIDAD I s

PRODUCCION b ;9[?316('}8&8}\1!

ALMACEN DE
PRODUCTO
TERMINADO

DISTRIBUIDOR »

EMBARQUIE

Figura 1.1.1, Sistemas de informacion en la empresa INSTAN, 8. A. de C. V.,



C. FLUJOY MANEJO DE MATERIA PRIMA'Y
MATERIALES.

En esta parte del estudio, se describe la situacion de la planta en sus diferentes dreas de
trabyjo respecto al flyjo y manejo de materiales y materia prima de una manera grdfica.
Es decir, por medio de diagramas presentamos ¢l Lay out de la fibrica y éste a su vez
mostrard ¢l flujo y el mancjo antes mencionados.

El objetivo de este punto es dar una idea global de la distribucion de 1a planta, asi
como una descripeion general de las operaciones que se llevan a cabo en cada una de las
dreas de la empresa,

A continuacion se presenta la descripeion de cada uno de los movimientos de
materia prima y materiales que se realizan para fabricar cada uno de los productos
definidos en la parte de grupos y lineas de productos. La siguiente deseripeion se va a
dividir en dos partes: los productos que se empacan en cajas y los productos que se
envasan en saco de 25 Kg.

L PRODUCTOS QUE SE EMPACAN EN CAJAS.

1. El aztcar es transportada del almacén de materia prima por medio de un triciclo
hidraulico hacia ¢l clevador, y de ahi cs llevada al segundo piso donde se
encuentra ¢l drea de tamizado. ( El nimero de sacos de polipropileno de azucar
de50 Kg. c/u transportados es de 16, es decir, un total de 800 Kg).

De la misma forma también se Hevan los componentes primarios y secundatios,
¢s decir, colorantes, sauborizantes, gomas, grenetina , ete. , al drea de laboratorio
en ¢l primer piso.

IS

El azicar es tamizada para pasar al mezclador de tipo pantalén, donde al caer se
premezelard con el colorante y saborizante. Una vez terminada esta premezcla se
agregaran al mezclador antes mencionado las cantidades estequeométricas de los



componentes primarios y sccundarios que previamente fueron preparados en el
drea de laboratorio.

3. Al descargar el producto, éste se tamiza para que después  pase a una tolva
acoplada a una maquina lenadora,

4, Al vaciar el producto cn la tolva de la maquina Henadora este se realiza en sacos
de polipropileno de 50 Kg de capacidad para facilitar su transportacion hacia el
drca de tolvas. Esta transportacién se llcva a cabo por medio de una carretilla de
dos ruedas desde la mdquina lienadora a ¢l elevador y scr conducida al primer
piso.

5. Del drea de tolvas, ¢l polve de producto terminado pasa a las maquinas de
envasado por medio de gravedad para ser después empaquetadas.

6. Las cajas para ¢l empaquetado son transportadas del drea de almacén de
materiales al drea de ensamble de cajos donde serdn armadas y transportadas a las
mdquinas de envasado,

7. Las cajas, después  de ser llenadas con las balsas de producto tenninado son
transportadas por medio de un triciclo hidrdulico, son lievadas al almacén de
producto terminado.

En los siguientes diagramas se puede observar la distribucion de la planta y la
descripeion de el flujo y manejo de materiales y materia prima para los productos que sc
cmpacan en caja.
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1. PRODUCTOS QUE SE EMPACAN EL BULTO DE 25Kg.

W

El aziiear es transportada del almacén de materia prima por medio de un triciclo
hidraulico hacia el eclevador y de ahi es llevada ol segundo piso donde se
cncuentra e drea de tamizado. Bl nimero de bultos de polipropileno de azicar de
50 Kg c/u que son transportados es de 16, es decir, el azicar transportada es de
800 Kg.

De la misma forma se llevan los componentes primarios y secundario,
(colorantes, saborizantes, gomas, grenetina, ete.) . al drea de laboratorio en el
primer piso.

Il aziicar es tamizada para pasar al mezclador de tipo pantalon, donde al caer se
mezelard con el colorante y saborizante por medio de aspersion. Una vez
tamizada esta premezela se agrega al mezelador las cantidades estequeométricas
de los componentes primarios y secundarios que previamente fucron preparadas
en el drea de laboratorio,

Al descargar el producto, éste  sc tamiza para que después pase a una tolva
acoplada a una miquina llenadora,

Al vaciar el producto a Ia maquina Henadora se envasard dircctamente al bulto de
presentacion de 25 Kg. Fsta presentacion se realiza en un saco de papel que
contiene una bolsa de poliestireno ¥ esta a su vez un saco de polipropileno que
previamente fueron preparados en el almacén de nuateriales.

Una vez Henado y pesado este saco pasa a una miquina en la cual sera cocido con
hilo para ser llevado al almacén de producto terminado,

En el siguiente disgrama se puede observar ¢ flujo y manejo de materiales y

materia prima para los productos que se empacan en sacos de presentacion de 25 Kg.
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D. GRUPOS Y LINEAS DE PRODUCTOS.

El objetivo de este apartado es realizar una clasificacion de los productos que fabrica la
empresa, Asimismo, dar a conocer las materias primas y materiales requeridos para Hevar
a cabo su elaboracidn, seiialando sus caracteristicas y especificaciones.

. En la empresa se lieva a cabo la fabricacion de varios productos, tales como
chocolate en polvo, polvo para preparar gelatina, polvo para preparar postre estilo flan,
polvo para preparar bebida estilo rompope y canela en polvo. Todos estos praductos en
distintas presentaciones en cuanto a cantidad y la mayoria de etlos en sabor, dando un
total de 74 combinaciones posiblcs.

Pese a 1o anterior, para ¢l presente trabajo se analizarin tnicamente los productos
que se muestran en Ja cuadro LD.1.

Cuadro LD, 1

PRODUCTO PRESENTACIONES SABORES
Polvo para 170 g. limén y fresa
preparar 1020 g.
gelatina con
agua.

Polvo para 125,

preparar 1000 g, vainilla
postre estilo 25000 g.

flan.

Polvo para 480 g. rompope
preparar 25000 g.

bebida estilo

rompope.

Solo temamos en cuenta fos productos anteriores ya que se realizé un estudio
Pareto de todos {os productos con respecto al poreentaje del ingreso que representa y su



D. GRUPOS Y LINEAS DE PRODUCTOS.

El objetivo de este apartado es realizar una clasificacion de los productos que fabrica la
empresa. Asimisimo, dar a conocer las materias primas y materiales requeridos para Hevar
a cabo su elaboracion, sefialando sus caracteristicas y especificaciones.

. En la empresa se lleva a cabo la fabricacion de varios productos, tales como
chocolate en polvo, polvo para preparar gelating, polvo para preparar pastre estilo flan,
polvo para preparar bebida estilo rompope y canela en polvo. Todos estos productos en
distintas presentaciones cn cuanto a cantidad y la mayoria de ellos en sabor, dando un
total de 74 combinaciones posibles.

Pese a lo anterior, para el presente trabajo se analizardn unicamente los productos
que se muestran en la cuadro 1.D.1.

Cuadro 1.D.1

PRODUCTO PRESENTACIONES SABORES
Polvo para 170 g. limén y fresa
preparar 1020 g,
gelatina con
agua,

Polvo para 125 g,

preparar 1000 g, vainilln
postre estilo 25000 g.

flan.

Polvo para 480 g, rompape
preparar 25 000 g,

bebida estilo

rompope.

Sélo tomamos en cuenta los productos anteriares ya que se realizo un estudio
Pareto de todos los productos con respecto al porcentaje del ingreso que representa y su



cantidad anual producida quedando como forma representativa los tres productos antes
mencionados.

INGREDIENTES PARA PRODUCIR UN LOTE DE POLVO PARA
PREPARAR GELATINA

INGREDIENTES CANTIDAD (Kg) %
Azicar refinada 200.000 86.77
Bales * 1.633 0.38
Base sabor 0.276 0.36
Color 0.109 0.04
Agua filtrada 0.500 0.17
Solucién acuosa 0.300 0.10
Grenetina ** 30.674 10.65
Acido citrico 4.676 1.62

Fl‘olul 238,141 100.00
LCS)MPONE}JTES PRIMARIOS' .
COMPONENTLES SECUNDARIOS

Tabla 1.D.2

' Son las materias primas que se mezclan en primer término.
" Son las materias primas que se mezelan en segutda término.



Cabe mencionar que los productos menos representativos que no se incluyen en
este trabajo se fabrican en cantidades muy pequeiias, pudiéndose llevar a cabo su
produccion en intervalos de tiempo cortos.

INGREDIENTES PARA PRODUCIR UN LOTE DE POLVO PARA
PREPARAR POSTRE ESTILO FLAN

INGREDIENTES CANTIDAD (Kg) %
Azucar refinada 250.000 95.36
Sales * 0.464 0.18
Base sabor 0.125 0.04
Color 0.094 0.03
Agua filtrada 0.678 0.26
Alcohol 0.861 0.33
Goma vegetal ** 6.614 2.90
Carbonato ** 1.180 0.46
Tojal 260.016 100.00

* COMPONENTES PRIMARIOS"
** COMPONENTES SECUNDARIOS™

Tabla LD.3

" sona las materias primas que se agragan en primar 1érmina
¥ Son las materias primas que se agregan en segunda témino



En la tabla LD.I podemos observar los produclos seleccionados, asi como su
presentacion y especificaciones de los mismos.

En las tablas 1.D.2, 1.D.3 y L.D.4 sc muestran las cantidades y porcentajes de los
ingredientes requeridos para producir un lote de polvo para preparar gelatina con agua, un
lote de polvo para preparar postre estilo [lan y un lote de polvo para preparar bebida estilo
rompope, respeclivamente.

INGREDIENTES PARA PRODUCIR UN LOTE DE POLVO PARA PREPARAR

ROMPOPE

INGREDIENTES CANTIDAD (Kg) %
Azticar relinada 250.000 77.19
Agua filtrada 2.591 1.00
Concervadores 0.26!1 0.1
Basc sabor 0.362 0.14
Color 1.600 0.62
Almidén * 31.872 20.02
Destrosa * 2.409 0.93
Total 289.101 100.00
* COMPONENTES SECUNDARIOS®

Tabla1.1D.4

' Son las materias primas qoe se agregan en segundo témino.

16
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En las tablas [.D.S, 1.D.6 y L.D.7 se representan las cantidades de materiales que se
requicren para producir un lote de polvo para producir gelatina, un lote de polvo para
producir postre estilo flan y un lote de polvo para producir rompaope, respectivamente.

MATERIALES PARA PRODUCIR UN LOTE DE POLVO PARA PREPARAR

GELATINA

MATERIALES

PRESENTACION

170 g. 1020 g.
BOBINA S. I84 kg,
BOLSAS DE POLIETILENO (I8 X 26 cm) 216 piczas
GRAPAS 108 piczas 54 piczas
CAJAS 36 piczas 18 piezas
BASES PARA CAJAS 36 piczas I8 piczas
CINTA ADIIESIVA 2592 m 1.3 m
TINTA 36 ml 18 ml,
SACOS

BOLSA DE POLIETILENO (90 X 60 cm)

TABLA LD.S.

™
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MATERIALES PARA PRODUCIR UN LOTE DE POLVO PARA PREPARAR
POSTRE ESTILO FLAN

MATERIALES PRESENTACION
- 125 ¢. 1000 g. 25000 g.
’ BOBINA 9.504 kg 2,016 kg
GRAPAS 165 63
CAJAS 55 21
BASES PARA CAJAS 55 21
CINTA ADHESIVA 374m 17.85
TINTA 55 ml, 21 ml
SACOS 10 piczas
BOLSA DE POLIETILENQO (90 X 60 c¢m) 10 piczas
COSTAL DE POLIPROPILENO 10 piczas

TABLA LD.6.

MATERIALES PARA PRODUCIR UN LOTE DE POLVO PARA PREPARAR
BEBIDA ESTILO ROMPOPE

MATERIALES . PRESENTACION
480 g, 25000 g,
BOLSA DE POLIETILENO (14.5 X 20 emn) 516
GRAPAS 129
CAJAS 43
BASES PARA CAJAS 43
CINTA ADHESIVA 29.24 cm
TINTA 43 ml,
SACOS 10 piczas
BOLSA DE POLIETILENO (90 X 60 cm) 10 piczas
COSTAL DE POLIPROPILENO 10 piczas
CINTA DE PAPEL CORUCRAFT 30 g
HILAZA 30g.

TABLA LD.7.



En ¢l cuadro 1L.D.2 estin representadas todas las materias primas — requeridas por

INSTAN, 8.A. de C.V,

MATERIAS PRIMAS REQUERIDAS POR INSTAN S. A. DE C.V.

CONCEPTO PRESENTACION DESCRIPCION SABOR
ACEITE BOTELILA, | 1.IQUIDO eee- -
VEGETAL LITRO OLEOSO,
COMESTIB COLOR
LE AMARILLO
SACO
POLIPROPILEN CRISTALES
ACIDO 0 INCOLOROS
CiTRICO 50 Kg.
SACO DE PAPEL POLVO
KRAFT, 50 Kg. CRISTALINO
AEROSIL AMORTI0,
BLANCO
AGUARDIENTE
LIQUIDO
TRANSPAREN
AGUA A GRANEL TE INCOLORO
peEsTiLa. 1 e
LIQUIDO
LIGERO,
BOTELLA DE AMARILLO
ALDEHDO VIDRIO, | CLARO
CINAMICO LtRo | e
SOLIDO
CRISTALINO
SACO INCOLORO
ALMIDON POLIPROPILEN
NATIVO 0
50 Kg.

CUADROLD.2
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CONCEPTO PRESENTACION
AZUCAR SACO DE
GLASS POLIPROPILEN

050 Kg.

) SACO DE
AZUCAR POLIPROPILEN
REFINADA 0}

S0Kg.
BASE ENVASE DE
COLOR VIDRIO, |
LITRO.
GOMA N
VEG. CUNETE 40 Kg
SALES SACO DE
TiPO | POLIPROPILEN
S0Kg
SACO DE
SALES POLIPROPILEN
TIro 2 50Kg.
SACO DE
POLIPOPRILEN
SALLES 50 Kg.
TIO 3
COLORANT CUNLTA DE

PLASTICO DE 6
Kg.

DESCRIPCION

SABOR

POLVO FINO,
LIGERO
BLANCO

CRISTALES
INCOLOROS

LIQUIDO
LIGERO
TRANSLUCID

SOLIDO
AMORFO

CRISTALLES
INCOLOROS
0O POLVO
CRISTALINO

SOLIDO
CRISTALINO,
INCOLORO

CRISTALES
CUBICOS
ALARGADOS

SOLIbO
CRISTALINO
COLOR CAFE
CLARO,
NARANJA
AMARILLENT

CUADRO L.D.2 (CONTINUACION)

DULCE

DULCE

NARANIJA,
CoCco
LIMON,
FRESA
VAINILLA Y
CHOCOLATE

SALADO,
DEJA
SENSACION
FRIA

SALADO

SALINO

SALADO




CONCEPTO PRESENTACION DESCRIPCION SABOR
GENULAC CUNETE DE 40 soLbo | ------
TA Kg. AMORFO
AMARILLO
PALIDO
saco | deaaal.
GRENETIN POLIPROPILEN SOLIDO
S0Kg. AMORFO
AMARILLOO
BLANCO
MALTRIN SACO DE PAPEL
MALTO KRAFT, 50 Kg. SOLIDO
DEXTRINA CRISTALINO
INCOLORO.
DULCE
SABOR, ENVASE DE ESPECIADO
ESENCIAS VIDRIO DE | LIQUIDO
LITRO LIGERO
AMARILLO O
CAFE CLARO

CUADRO 1.D.2 (CONTINUACION)

Aunque en esta tesis solo se haya trabajado con tres productos y siete presentaciones,
crecmos que es imortante mencionar tada la gama de presentaciones de los productos que
fabrica esta empresa. En la tabla siguuiente se ve reprentada dicha gama de productos:

1



CATALOGO DE PRODUCTOS.

REFERENCIA

PRESENTACION

DESCRIPCION

868 20000 C. PVO CANELA 3-187
1568 1000 C. PVO VAINILLA /R 2-212
1568 12000 C. PVO VAINILLA P/R 2-212
16 1000 FLAN DEIMAN COCO
17 1000 FLAN DEIMAN FRESA
18 1000 FLAN DEIMAN NUEZ
19 1000 FLLAN DEIMAN VAINILLA
19 25000 FLAN DEIMAN VAINILLA
11 125 FLAN JATI CHOCOLATE
11 1000 FLANJATI CHOCOLATE
11 25000 FLAN JATI CHOCOLATE
12 125 FLAN JATI COCO
12 1000 FLAN JATI COCO
12 25000 FLAN JATI COCO
13 125 FLAN JATI FREESA
13 1000 FLAN JATI FRESA
13 25000 FLAN JATI FRESA
14 125 FLAN JATI NUEZ
14 1000 FLANJATI NUEZ
14 25000 FLANJATI NUEZ
15 125 FLAN JATI VAINILLA
15 1000 FLAN JATI VAINILLA
15 25000 FLAN JATI VAINILLA
136 170 GELATINA AGUA JATI ANIS
136 1020 GELATINA AGUA JATI ANIS
136 25000 GELATINA AGUA JATI ANIS
135 170 GELATINA AGUA JATE DURAZNO
115 1020 GELATINA AGUA JATI DURAZNO
135 25000 GELATINA AGUA JATI DURAZNO
110 170 GELATINA AGUA JATI IFRESA
110 1020 GELATINA AGUA JATI FRESA
110 25000 GELATINA AGUA JATE FRESA
115 170 GELATINA AGUA JATI GROSELLA

8]
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REFERENCIA

PRESENTACION

DESCRIPCION

115 1020 GELATINA AGUA JATI GROSELLA
15 25000 GELATINA AGUA JATI GROSELLA
Il 170 GELATINA AGUA JATI JEREZ
I 1020 GELATINA AGUA JATI JEREZ
L1 25000 GELATINA AGUA JATI JEREZ
i 170 GELATINA AGUA JATI LIMON
112 1020 GELATINA AGUA JATI LIMON
112 25000 GELATINA AGUA JATI LIMON
113 170 GELATINA AGUA JATI NARANJA
113 1020 GELATINA AGUA JATI NARANIJA
113 25000 GELATINA AGUA JATI NARANJA
114 170 GELATINA AGUA JATI PINA
114 1020 GELATINA AGUA JATI PINA
114 25000 GELATINA AGUA JATI PINA
116 170 GELATINA AGUA JATI UVA
116 1020 GELATINA AGUA JATI UVA
116 25000 GELATINA AGUA JATI UVA
120 170 GELATINA LECIE JATI CHHOCOLATE:
120 1020 GELATINA LECHE JATI CHHOCOLATE
120 25000 GELATINA LECHE JATI CHHOCOLATE
117 170 GELATINA LECHI JATI FRESA
17 1020 GELATINA LECIHE JATI FRESA
17 25000 GELATINA LECITE JATT FRESA
130 170 GELATINA LECHE JATI PISTACHE
130 1020 GELATINA LECHE JATI PISTACIIE
130 25000 GELATINA LECHI JATI PISTACIIE
118 170 GELATINA LECIIE JATI ROMPOPE
IE 1020 GELATINA LECHE JATI ROMPOPE
e 25000 GELATINA LECHI JATI ROMPOPE
9 170 GELATINA LECIIE JATI VAINILLA
119 1020 GELATINA LECHIJATI VAINILLA
119 25000 GELATINA LECHE JATI VAINILLA
122 480 PVO. P/BEBIDA ESTILO ROMPOPE
122 25000 PVO. P/BEBIDA ESTILO ROMPOPE
123 6000 PVO. P/ADEREZAR SABOR CANELA
123 25000 PVO. P/ADEREZAR SABOR CANELA
121 400 PVO. P/ICHOCOLATE CHOCO-INN

23
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REFERENCIA | PRESENTACION DESCRIPCION
121 900 PVO. P/CHOCOLATE CHOCO-INN
121 25000 PVO, P/CHOCOLATE CHOCO-INN
161 400 PVO. P/CHOCOLATE CHOCO-INN PLUS
161 900 PVO. P/CHOCOLATE CHOCO-INN PLUS
161 25000 PVO. P/CHOCOLATE CHOCO-INN PLUS
162 3300 B, PVO, PFHELADO CREMA




E. DEFINICION DEL PRODUCTO.

Con el fin de proporcionarte al lector mayor informacion, a cerca de esta empresa,
para su mejor comprension del presente trabajo consideramos que es necesario definir a cada
una de tos productos con los que se trabajd en 2sta tesis. Estos productos son los siguientes:

1. Polvo para preparar Gelatina,

2, Polve para prepavar postre estilo flan,

3. Polvo para preparar bebida estilo rompope.

E.1. POLVO PARA PREPARAR GELATINA,

Iniciaremos diciendo que Ia gelatina es un producto que ya tiene mucho tiempo en ¢l
mercado y que es considerado como un producto genérico, ya que, a pesar de lo anterior y
de que muchos otros productos camo el mismo flan, el budin, la natilla, ete. han entrado a
este mercado, la gelatina no ha tenido una baja considerable de ventas ¢ incluso se puede
decir que poco a paco su mercado va siendo mas fuerte puesto que la variedad de sus sabores
se ha visto incrementada. Por esta razan podemos afirmar que la gelatina es un producto,
que desde el punto de vista de la curva de su ciclo de vida, se encuentra en su fase de
madurez y que posiblemente ahi permanezea por mucho tiempo mis, debido a que cs un
producto genérico.

De heclio, hace algunos meses ha surgido una nueva gelatina que no se produce con
azicar, (materia prima fundamental de la gelatina convencional), su nombre es gelatina
dietética, lo cual es intercsante puesto que hay gente que la preficre, pero sin embargo sigue
siendo gelatina en toda fa gama de sus sabares existentes en el mercado, solo que no tiene ¢l
mismo nivel proteinico que la gelatina convencional, lo cual afirma lo eserito en ¢l parrafo
anlerior.

Otro aspecto que es importante puntualizar es que fa gelatina, hasta hace
aproximadamente un afio, pertencefa a la canasta bdsica y que su precio ¢ra muy bajo por ese
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hecho. Sin cmbargo, este producto se encuentra muy ligado a la canasta basica nin, debido
a que, la materia prima principal es el azicar, la cual pertenece a dicho concepto y por esto
existe cierto control de su precio, ya que el azicar se encuentra subsidiada por el gobiermo.

Por otra parte, podemos decir que la gelatina ¢s un producto que no va dirigido a un
mercado especifico, ya que su consumo se tleva a cabo en cualquier etapa de la vida del
hombre y por ende su mercado es muy extenso. De hecho, se puede decir que cualquicr
persona, sin importar su raza o clase social, tiene acceso a una gelatina y que mucha gente la
prefiere, ya que, per su gran cantidad de calorias que posde, puede ser un sustituto
alimenticio,

En la siguiente grafica podemos observar ¢l comportamicnto de ventas durante el afio
del polvo para preparar gelatina:

COMPORTAMIENTO DE VENTAS
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hecho. Sin embargo, este producto se encuentra muy ligado i la canasta basica adn, debido
a que, la materia prima principal es el azticar, la cual pertencee a dicho concepto y por esto
existe cierto control de su precio, ya que el aziicar sc encuentra subsidiada por el gobicrno.

Por otra parte, podemos decir que la gelatina es un producto que no va dirigide a un
mercado especifico, ya que su consumo se lleva a cabo en cualquicr etapa de la vida del
hombre y por ende su mercado ¢s muy extenso. De hecho, se puede decir que cualquicr
persona, sin importar su raza o clase social, tiene acceso a una gelatina y que mucha gente la
prefiere, ya que, por su gran cantidad de calorias que posce, puede ser un sustituto
alimenticio.

En la siguiente grafica podemos observar ¢l comportamicento de ventas durante ¢l afio
del polvo para preparar gelatina:

COMPORTAMIENTO DE VENTAS
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E.2. POLVO PARA PREPARAR POSTRE ESTILO FLAN.

El polva para preparar postre estilo flan es un producto que tienc un mereado restringido
debido a que es un postre , s decir, no pertencee a la canasta bisica y, hasta cierto punto, es
un lujo devido a que existe gente que antes de querer comprar un flan quicre calmar su
apetito y no le es posible comprarlo, Por esta razon, se puede decir que aungue no existe un
mercado especifico al cual va dirigido debido a que cualquier edad lo pueden consumir, si se
ve limitada su venta de acuerdo a la clase social de la gente, esto por el simple hecho de que
para su preparacion se requiere de leche.

Este producto surgié hace mucho tiempo después de haber surgido ta gelating, y que
después de haber aprobado su fase de erecimiento ha llegado a su fase de madurez, en donde
nosotros pensamos se  mantendrd durante mucho tiempo hasta que surga un producto con
caracteristicas semejantes a dste, que permita de alguna manera lograr la decadencia del
postre estilo flan. En la grafica siguiente podremos observar el comportamicento de ventas:

COMPORTAMIENTO DE VENTAS
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E.3. POLVO PARA PREPARAR BEBIDA ESTILO ROMPOPE.

Este ¢s un producto que lanzo a la venta la empresa Instan, S.A. de C.V. y que ademds fuce
creado por ellos, Esto fue hace aproximadamente ocho aflos y nosotros podentos asegurar
que fue un éxito puesto que la gente lo aceptd, ya que resulta mds barato en comparacion con
el rompope liquido que se compra en las ticndas de abarrotes y vinaterias. Por esta razdn el
producto tuvo buena aceptacion en el mercado, lo que permitid que se vendiera
considerablemente, de tal manera que logro pasar su periodo de lanzamicnto y poco a poco
fueron aumentando sus ventas. A tal grado que en estos momentos, este producto, se
encuantra en su periodo de desarrollo en el merrcado.

Este producto va dirigido principalmente a la gente que se dedica a preparacién de
postres, es decir, aquellos vendedores de postres y restauranteros. Ademds, tiene un
comportamiento de ventas que se ve representado de la siguiente manera:

COMPORTAMIENTO DE VENTAS
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F. CAPACIDAD INSTALADA.

El objetivo de conocer la capacidad de produccion de la empresa es saber cudles son las
limitantes para hacer frente a compromisos adquiridos.

En esta parte del capitulo se describira la capacidad instalada con la que cuenta la
empresa INSTAN, S.A. de C.V. Para su cdlculo utilizaremos diagramas de curso de proceso
(cursogramas) de cada uno de los productos descritos en el punto anterior.

El aplicar este tipo de diagramas es de gran utilidad, ya que por una parte dardn una.

idea mas general del proceso para fabricar polvo para gelatina, polvo para preparar flan y
polvo para preparar bebida estilo rompope. Asimismo, indican el ticmpo necesario para
llevar a cabo cada una de las operaciones que se realizan en esle proceso, asi como
inspecciones, transportes, etc.

La toma de tiempos para realizar estos diagramas se hard con el método de vuelta
cero, ya que este presenta un menor margen de error. También es importante mencionar que
la toma de tiempos se efectuard a tres diferentes horas para tratar de enmarcar en su totalidad
¢l rendimiento de los trabajadores durante las jornadas de trabajo.

Posteriormente se analizard la informacion con ayuda de un Diagrama Pert para
facilitar la deteccion de la actividad mas lenta; para que a partir de clla obtengamos la
capacidad de produceion.
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DIAGRAMA DE PERT DEL PROCESO DE FLAN 125 g
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FLAN 125 g.

OPERACION TIEMPO CAPACIDAD (kg) CAPACIDAD EN 15'56" (kg) CAPACIDAD EN
Thr. (kg)

1 6 500 1000 5000
1 305" 250 1250 4750
3 351" 250

4 7 250 250 750
6 1'16" 250

7 349" 250

9 1.22" 0.125 195 737*
11 55" 4.50 153 585*

Capacidad instalada mensual : 117390 kg.
Capacidad hora hombre . 184.4 kg / h-hombre
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
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DIAGRAMA DE PERT DEL PROCESO DE FLAN 1000 g.
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FLAN 1000 g.

OPERACION TIEMPO CAPACIDAD (kg) | CAPACIDADEN 15'54" | CAPACIDAD EN
(Kg) 1hr. (Kg)
7 1 6 500 1000 5000
I 3'05" 250 1250 4750
3 - 351" - 250
4 7 250 250 750
6 ] 1'6" 250 o
7 347" 250
9 1.33" 1 717 2706
- 11 33" 12 336 1308

19

Capacidad instalada mensual : 150'750 kg
Capacidad hora-hombre : 943.39 kg / hr-h.
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DIAGRAMA DE PERT DEL PROCESO DE FLAN 25 Kg
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FLAN 25 kg.

OPERACION TIEMPO CAPACIDAD (kg) CAPACIDAD EN 14'14"
(Kg)
1 6 500 1000
1 305" 250 1000
B 3 3sn 250
4 7 250 250
6 1'16" 250
7 207" 250
9 55" 25 375

8¢

Capacidad instalada mensuat 168'500 kg.
Capacidad hora-hombre: 1053.8 kg / hr-h
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO ROMPOPE 480 g.
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DIAGRAMA DE PERT DEL PROCESO DE ROMPOPE 480 g.
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ROMPOPE 480 kg.

OPERACION TIEMPO CAPACIDAD (kg) CAPACIDAD EN 27'44"
. - ey

1 6 500 2000

1 _ 230" __200 2200
3 2'50" 200 _

4 7 200

6 15’ 200 200

7 254" 200

8 223" 12 264 |
9 2 2 | 166

11 40" 11.52 472

Capacidad instalada mensual 91'344 kg.
Capacidad instalada hora / hombre 150 kg / hr-h.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
ROMPOPE 25 Kg. )
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DIAGRAMA DE PERT DEL PROCESO DE ROMPOPE 25 Kg
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ROMPOPE 25 kg.

OPERACION TIEMPO CAPACIDAD (kg) | CAPACIDAD EN 25'44"

(kg)

1 6 500 2000

1 2'30" 200 2200

3 2'50" 200

4 7 200 200

6 15 200

7 254" 200

9 43" 235 900

Capacidad instalada mensual : 69'200. Kg.
Capacidad hora-hombre : 432.69 kg / hr-h.
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DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO
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DIAGRAMA DE PERT DEL PROCESO DE GELATINA 170 g
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GELATINA 170 g.

OPERACION TIEMPO CAPACIDAD (kg) | CAPACIDAD EN
13'59" (kg)
1 6 500 1000
1 226" 200 1000
3 253" 200
4 5 200
6 43" 200 227
8 53" 227
9 429" 227
11 1.2" 0.170 237
13 50" 6.12 195

Capacidad instalada mensual : 162'582 kg.
Capacidad hora-hombre : 255 kg / hr-h
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DIAGRAMA DE PERT DEL PROCESO DE GELATINA 1020 g
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GELATINA 1020 g.

0¢

OPERACION TIEMPO CAPACIDAD (kg) | CAPACIDAD EN 13'24"

(kg)

i 6 500 1000

1 226" 200 1000

3 2'54" 200

4 5 200

6 43" 200 227

8 53" 227

9 3'54" 227

10 3 12 96

11 2 12 80

13 30" 12 312

Capacidad instalada mensual : 68'736 kg.
Capacidad hora-hombre : 120 kg / hr-h.




Anque no sc considere parte de la capacidad instalada, nosotros pensamos que en
este capitulo del trabajo es necesario que mencionemos la capacidad fisica del almacén
de materia prima y materiales, Por esta razon nosotros incluimos la siguiente tabla:

MATERIA PRIMA - ,
CONCEPTO ESPACIO EN VOLUMEN CANTIDAD
(m’) o e
AZUCAR 90.41 57 794.59 (kg)
SALES 1177 7523.97 (kg)
GOMAS 177 7523.97 (kg)
GRENETINA 177 7523.97 (kg)
ALMIDON 7523.97 (kg)
SOLUCION ACUOSA 400 (its)
1.77
0.4
MATERIALES
CONCEPTO ESPACIO ENJVOLUMEN CANTIDAD
(m)
BOBINAS 123 35 469.5 (kg)
BOLSAS 5
CAJA1000gy 1020 g 12.56 6 689 piezas
CAJA1T0g.y 125g. 12.56 6 689 piczas
CAJA 480 g. (40 X 10 X 75) 12.56 6 689 piczas
SACO DE PAPEL 14
GRAPDPAS 0.1 10000 piezas
TINTA 0.01 10 (lts)

St




Otro aspecto que es muy importante para llevar a cabo la implantacion de un
sistema de MRP 11 es el conocimiento de los tiempos de entrega del proveedor , asl como

los tamafios de lote minimo. Por esta razén nosotros los mencionamos en la siguiente
tabla;

Materia Prima y 'f Tiempos de entregal Tamaiio de lote
Materiales thr) minimo
Aziicar Iz T 5000 (kg)
Gomas:
Maprygel 24 60 (kg)
Genvulacta 50 (kg)
Concentrados
Sabores 360 1 (kg)
Colores )
Grenetina 168 50 (kg)
Sales 24 25 (Kg)
Almidon 72 1 000 (Kg)
Solucidn acuosa 24 200 (Its)
Cajas 720 2 000 (piezas)
Bolsas 720 5 000 (piezas)
Bobina 720 100 (kg)
Grapas 72 20 000
Cinta adhesiva 24 3 600 (m)
Tinta 2 1 (Its)




G. PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION.

Actualmente, la empresa INSTAN, S. A. de C. V. para llevar a cabo Ila
programacion de su produecion y saber que es lo que se ticne que producir para satisfacer
las necesidades del cliente cuando éste lo requicra cuenta con un Programa Maestro de
Produccion, el cual se genera con informacion que llega del centro de distribucion,
CODMAN, y con informaeion que se genera en la propia empresa, como es el caso del
pronéstico de ventas.

Esta empresa utiliza un sistema de computo especial y justo a la medida de sus
necesidades, en donde se arroja toda Ja informacion semanal que llega del centro de
distribucion y que se retroalimenta todos los dias lunes para llevar a cabo la actualizacion
del sistema, y con esto estar en posibilidad de seguir gencrando el Plan Macstro de
Produccion.

Por lo anterior, nos damos cuenta que ¢l Programa Maestro de Produccidn es
generado semanalmente. Sin embargo, lo informacidon que se obtiene de éste es
desglosada para la programacidn diaria que permite la asignacion de operaciones en cada
uno de los departamentos dentro de la empresa.

Para generar el Programa Maestro de Produccion, la empresa mancja cinco
variables que representan drdenes de pedido (O.P.), inventarios en el almacén central
(CODMAN) y en las tres centrales de distribucion (D.F., Guadalajara y Puchia),
prondstico de ventas, faltantes e ndices de rotacion de inventarios.

Las drdenes de pedido son expedidas por el almacén eentral de acuerdo a la
demanda existente en las centrales de distribucion y a su nivel de stock,

Los inventarios en el almacén central y en las centrales de distribucidn cs la
existeneia fisica del producto terminado en sus respeetivos almacenes.,

El prondstico de ventas es una cstimacion de lo que se piensa producir por
INSTAN (recordando que todo lo que la empresa produce se manda al centro de
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distribucidn, es decir, todo lo que produce lo vende). Estos prondsticos estdn heehos con
base a la historia de ventas de INSTAN, S. A. de C.V.

Los faltantes son ventas realizadas por los centros de distribucién y que no ha
sido entregado el producto por falta de existencia de éslos.

Los indices de rotacién de inventarios. Antes de explicar qué son los indices,
mencionaremos que la empresa para tener una mejor administracion de sus inventarios,
los ha clasificado en ABC; asignindole a cada tipo de producto un indicador. Este
indicador lo usaremos mds adelante para observar como influyen en el indice de rotacion.

TIPO iINDICE
A 0.3
B 0.8
C 1.5

Se explicard brevemente como funcionan estos indicadores. El tipo A tiene un
indicador de 0.3 lo que nos da una idea de que el producto se vende ripidamente, el tipo
B su indice es de 0.8, el producto se vende, pero no con la misma rapidez y el tipo C su
fndice es de 1.5 lo cual nos indica que se vende muy lentamente,

Ahora bien estos indicadores nos servirdn para poder pronosticar cuanto se debe
tener como minimo en inventario en ¢l almacén central asi como en los centros de
distribucién, de acucrdo con el prondstico de ventas para dicho perfodo,

Con los clementos anteriores podemos definir al indice de rotacién, como la
relacidn que hay entre los prondsticos de ventas y los inventarios en el almacén central
asi como los inventarios en los centros de distribucion,
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La relacién que guarda el indice de rotacion con respecto al indicador, es que el
primero debe permanecer igual a uno, esto nos quiere decir que se tiene suficiente
inventario para un mes.

Si el indice de rotacion fuera una fraccién no quiere decir que nos representa la
parte proporcional del mes,

Una vez que se ha generado el Programa Maestro de Produccion éste dard la
informacién de los productos y volumen a fabricar, asi como el plazo que tenemos para
cubrir el pedido. Obtenidos los datos anteriores se efectia la programacion de la
produccién. Al mismo tiempo se realiza, con ayuda del sistema SEMCA, la explosion de
materiales y posteriormente el encargado de almacén comparara la cantidad de materiales
requeridos con la existencia de los mismos en el almacén. En caso de que la existencia en
el almacén sea suficiente para cubrir la demanda de éstos se notificard al encargado de la
programacion de la produccion para seguir adelante con ésta. '

En caso contrario de no tener la existencia necesaria que nos arroja la explosion
de materiales para la fabricacion del producto, se informa a la Gerencia Administrativa la
necesidad de adquisicion de materiales. Iista, con base a sus compromisos previos,
tomard la decisién de proporcionar los recursos necesarios para satisfacer la demanda de
materiales,

De ser asf, el almacenista realizard los pedidos necesarios de dichos materiales,
notificando después al encargado de la programacion de la produccidn la fecha con la que
contard la empresa con los materiales solicitados, ya que posiblemente esta fecha podria
modificar la programacion de la produccion.

En caso de que la Gerencia Administrativa no pueda proporcionar los recursos
por causa de compromisos previos, el almacenista dard aviso al encargado de fa
programacion de la produccion para que se realicen los ajustes necesarios en la
programacion dispuesta, tomando como parte prioritaria, para el nuevo programa, los
faltantes en los inventarios de las terminales de distribucién.

Cabe mencionar que la experiencia del Gerente de Operaciones juega un papel
muy importante cn la toma de este tipo de decisiones,
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Las dos primeras variables a considerar son: ordenes de pedido e inventarios de
los centros. En caso de que coincidan, es decir, que sean iguales estas dos variables con
los faltantes de los inventarios de cada una de las terminales (Guadalajara, Puebla y
Distrito Federal) no se llevard a cabo la produccion de producto solicitado.

En el diagrama de bloques siguiente se ilustra el funcionamiento del Programa
Maestro de Produccidn.

FUNCIONAMIENTO DEL

PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION

ORDENES DE
PEDIDO

Y

INVENTARIOS
DISTRIBUIDORA

PRONOSTICOS
DE VENT

INDIC

ENTAS ROTA

ES
Cl

DE

ON

FALTANTES ]

v v

y

Y
v

PROGRAMA
MAESTRO DE

PRODUCCION

——»

PROGRAMACION
DE LA

PRODUCCION

MATERIALES

EXPLOSION DE

ALMACEN DE

MATERIA PRIMA

PEDIDO DE
MATERIA PRIMA

!

ADMINISTRACION

Figura LF.l. Funcionamicnto del Programa Macestro de Produccion.
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H. ADMINISTRACION DE INVENTARIOS.

Esta parte del capitulo es importante para la claboracion de la presente tesis, ya que los
inventarios forman una parte muy importante cn el sistema de MRP. De heclio, cuando este
sistema llegd a nuestro pais se utilizaba dnicamente como un sistema de administracion de
inventarios. Sin embargo, a través de los afios se ha logrado tener una idea mas clara de lo que
¢s este sistema y en consecuencia ya se utilizan todos los médulos que componen al sistema.

Actualmente la optimizacién de los recursos de las empresas juegan un papel
importante para la supervivencia de éstas. Ademds, también tenerlos disponibles en el tiempo
y lugar necesarios. Por estas razones en esta parte del capitulo se explicard ¢l sistema de
inventarios existente dentro de la empresa INSTAN, S. A. deC. V.

El control del inventario se lieva con una division clara de los almacenes, los cuales
son de materias primas y almacén de materiales. Y dentro de ellos se clasifican tanto las
materias primas como los materiales en lneas de producto:

Almacén de Materia Prima.

* Materias Primas Bisicas
* Bascs y esencias,

* Concentrados (polvos).
* Colorantes,

Almacén de Matceriales.

Bobinas.
Bolsas,
Cajas.
Etiquetas,
Varios,

* * * ¥ ¥

- Cinta,

- Tinta.

- Etiquetas.
- Grapas.
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De esta forma se puede encontrar ficilmente el material que se requiera en el drea de
produccion.

Lo antes descrito es la situacion fisica actual de los inventarios. A continuacion se
describird como se lleva el control de éste administrativamente.

Cuando se tiene ¢l Programa Maestro de Produccion los productos a realizarse son
capturados en un sistema de computo llamado SEMCA, en ¢l cual  se efectia la explosion de
materiales. Una vez obtenida esta informacion, es decir, las materias primas y materiales que
se requieren para fabricar lo estimado en el Programa Maestro de Produccion, es comprobado
con el registro de existencia en inventarios para que después se hapa ¢l pedido de lo que en un
momento podria faltar.

Cabe mencionar que no existe un control de inventarios que pueda prevenir la
inexistencia de materia prima y materiales, ya que la revision de inventarios es diaria. En dicha
revision se registran los siguientes movimientos.

*  Salida de materiales y materia prima al drea de produccion,
*  Entradas al almacén de materiales y materia prima por pedidos hiechos.
* Entradas de materiales y materia prima al almacén provenientes del drea de

produecién (recursos no utilizados que fueron pedidos).

Posteriormente, estos ajustes se capturardn en un sistema de computo llamado SAE a la
maiana del dia siguiente.

Ademds, en caso de que no exista en almacén la maleria prima o los materiales
suficientes para producir, se requiere un tiempo de respuesta promedio de los proveedores que
es, aproximadamente, de 24 horas, lo cual permite la reprogramacion de la produecion para
poder cubrir este lapso de tiempo.
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Cabe mencionar que los stocks maximos persistentes dentro de la planta no son muy
bajos, gracias a que se tiene un drea de almaceén reducida. Lo anterior permite la revision diaria
antes mencionada
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I. VENTAS REALES 1992-1994 Y PRONOSTICO DE
VENTAS 1995.

Para esta empresa es importante realizar el prondstico de ventas, ya que éste es una
variable muy imortante para gencrar el Programa Maestro de Produccion.

Los prondsticos de la empresa son proporcionados por el almacén central del grupo.
Estos son efectuados con base en ¢l comportamiento histdrico de ventas y un estudio de
mércado efectuado por el drea de mercadotecnia del grupo. Dichos prondsticos son
calculados anualmente y revisados cada quince dias para un mayor control de la demanda.

En el siguiente punto de informacion, los prondsticos de ventas de 1995, se
-aleularon con base a las ventas que se realizaron en el periodo [992 - 1995,

A continuacidn se muestra la historia de ventas de cada uno de los productos que
se analizaron en el presente trabajo con sus respectivos prondsticos y las graficas que
muestran la variacion de ventas entre cada uno de ellos, asi como la tendencia que tienen
sus ventas y su incremento a través de los tltimos tres aflos.

Con la ayuda de estos diagramas podremos darnos cuenta de} comportamiento de
ventas que se han registrado en tos ultimos tres afos, ademas que se podra visualizar el
comportamicnto  del producto en ef mercado v con esto conocer la épaca del afio en la
que se vende mas el producto.
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FLAN"’1’25’Lﬁg, MARCA JATI,
HISTORIA DE VENTAS (TONELADAS)

1994
ENERO 0 0.25 0
FEBRERO 2.225 1.2 0.76
MARZO 1 1.25 0.75
ABRIL 0.75 1.68 0.75
MAYO 0.6 0.5 0.75
JUNIO 0 0.5 0.866
JULIO 1.625 0.78 0.7
AGOSTO 0.25 0.5 0.75
SEPTIEMBRE 1.75 1.075 0.25
OCTUBRE 0.75 1.22 0.75
NOVIEMBRE 1 0.25 1
DICIEMBRE 0.5 1.425 0.75
TOTAL 10,35 10.67 8.066
PROM MENS 0.8625( 0.880833333] 0.672166667

Tabla que muestra ta historia de ventas deflan 125 g,

FLAN 1000 g. MARCAS DEIMAN Y JATI
HISTORIA DE VENTAS (TONELADAS)

| Es 199 1993 1994
qENERo 17.75 17.05] 29.25
FEBRERO 42,025 48.55 65.425
MARZO 37.5 54,25 44.425
ABRIL 2B.75 28.525 52.625
MAYO 16.75 36.5 41
JUNIO 5.5 25.75 30.5
Juulo 12.375 39.875 28.45
AGOSTO 27.25 a5 38
SEPTIEMBRE 29.126 25.175 38.175
OCTUBRE 38.75 42.56 40.25
NOVIEMBRE 24,125 25 47
DICIEMBRE 18.5 21.075 32
TOTAL 298.4 405.8 487.1
JPROM MENS 24.86666667| 33.81666667| 40.59166667

Tabla que muestra la historia de ventas de flan 1000 g.
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Grafica que muesira el comportamiento de ventas del Flan JATI 125,
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[TONELADAS]

HISTORIA DE VENTAS DE FLAN MARCAS DEIMAN Y JATI
1000 g.
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Grifica que del comportamiento de ventas del Flan marcas DEIMAN y JAT1 1000g.
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HISTORIA DE VENTAS DE FLAN MARCAS DEIMAN Y JATI
25 000g.
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Grafica del comportamiento de ventas de Flan marcas DEIMAN y JATI 25 000g,.
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FLAN 25000 g. MARCAS DEIMAN Y JATI.
HISTORIA DE VENTAS (TONELADAS)

A892 i 1983 1994

9.75 8.1 18.25

25.25 16.4 20.625

7.5 18 20,125

6.5 14,25 22,675

7.775 19.25 17.75

5 12.25 19.75

10.5 8.15 12.7

17.25 16.25 21

21.9 12.25 16.625

14,5 18.13 14.75

21,128 11.85 18.75

8 7.5 14.6

155.05 162.38 217.6
12.92083333) 13.53166667 18.1256

Tabla que muestra 1a historia de ventas de flan 25 000 g.
ELATINA 170 g. MARCA JATI
HISTORIA DE VENTAS (TONELADAS)

1892 1993 1994
16.85 6.9 13.616]

6.877 13.8 7.476

20.47 25.07 20.01

23.23 21.62 21,275

24.61 15,985 18,684

23.69 16.951 18.17

22,08 13.938 9.683

10.81 10.1 10.465

15.18 8.763 7.843

12.42 7.69 9.384

18.875 16.962 14,444
6.44 14.26 11.983)
201.532 170.939 150.95
16.79433333| 14.24491667] 12,57916667
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HISTORIA DE VENTAS DE GELATINA MARCA JATI 170 ¢
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Grifica del comportamiento de ventas de Gelatina JATI 170g.
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HG_EL’ATINA 1020 g. MARCA JATI
HISTORIA DE VENTAS (TONELADAS)

mes 1902 1993 1994]
ENERO 7.613 1.38 6.808

lreaaeao 2.208 8.97 9.315
MARZO 8.28 8.97 7.13
ABRIL 7.36 7.13 9.43

fvavo 11.73 9.89 8.166
JUNIO 11.27 5.704 6.9
JULIO 14.72 8.027 5.405
AGOSTO 7.36 5.474 4.002
SEPTIEMBRE 12.65 4.807 6.727
OCTUBRE 2.53 6.607 7.084
NOVIEMBRE 5.98 5.88 7.475
DICIEMBRE 1.15 4.37 5.014
TOTAL 92.851 77.209 83.455
PROM MENS 7.737583333] 6.434083333] 6.954583333

Tabla que muestra la historia de ventas de gelatina 1020 g,
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HISTORIA DE VENTAS DE GELATINA JATI 1020g:
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Gréfica del comportamiento de ventas de Gelatina JATI 1020g.
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ROMPOPE 480 .g. N
HISTORIA DE VENTAS (TONELADAS) = -

[MES 1992 1983)[ 1994
ENERQ 0 0 0.5
[FEBRERO 0 2.134 3.75
MARZO 1.675 1.9 3.25
ABRIL 3.5 1,26 2.875
MAYQ 1.75 3.75 3.5
JUNIO 2 4 1
JULIO 2.75 1.5 1.6
AGOSTO 0.125 1.5 1
SEPTIEMBRE 0 0 2.55
locmane 1.25 2.25 25
NOVIEMBRE 1.26 1.5 2.76
DICIEMBRE 0.75 1.025 1.25
TOTAL 15.05 20.809 26.426
PROM MENS 1.264166667] 1.734083333| 2.202083333

Tabla que muestra la historia de ventas de rompope 480 g.

HISTORIA DE VENTAS (TONELADAS)

[rameoRE F00 e

IIMES | 1992

ENERO 0 0 0.5
FEBRERO 0 ] 0.75
MARZO 1.075 0.19 1.76
ABRIL 0.75 2.5 1,625
MAYO 0.26 0.26 2.5
JUNIO 1.25 2.25 0.76
JULIO 1.26 2.25 1.6
AGOSTO 2.625 0 2
SEPTIEMBRE 0.5 ] 4.7
OCTUBRE 0 0.25 3.568
NQVIEMBRE 0 0.25 4
DICIEMBRE 0.26 0.125 1.25
TOTAL 7.95 8.065 24.905
PROM MENS 0.6625| 0.672083333] 2.076416667

Tabla que muestra la historia de ventas de flan 1000 g.
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HISTORIA DE VENTAS DEL ROMPOPE INSTAN 480g.
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Gréfica del comportamiento de ventas del Rompope INSTAN 480 g,
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HISTORIA DE VENTAS DEL ROMPOPE INSTAN 25 000g.
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81994

0.5

0 t [ [ [ i
ENEROQ ABRIL JULIO OCTUBRE

Gréfica del comportamiento de ventas del Rompope INSTAN 25 000g,.
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ENERO
FEBRERO
MARZO
ABRIL
MAYO
JUNIO
JULIO
AGOSTO
SEPTIEMBRE 28.58]
OCTUBRE 27.54
NOVIEMBRE 26.82
DICIEMBRE 30.33
TOTAL 337.22
PROM MENS 28.10

Tabla que muesra ¢f prondstico de ventas 1995 de Marca DEIMAN

{MARCA JATI.
IPRONOSTICO DE VENTAS (TONELADAS) -

Tablu que muestra el prondstico de ventas 1998 de Marca JATI,



l MARCA INSTAN
PRONOSTICO DE VENTAS (TONELADAS) -

[MEs 1995
ENERO 4.93
FEBRERO 7.84
MARZO 6.75
ABRIL 6.88
MAYO 6.79
JUNIO 5.47
JuLIo 7.18
AGOSTO 4.89
SEPTIEMBRE 5.84
OCTUBRE 6.25
NOVIEMBRE 6.17
DICIEMBRE 5.90
TOTAL 74.90
PROM MENS 6.24

Tabla que muestra el pronéstico de ventas 1995 de Marca INSTAN.
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CONCLUSIONES.

Con la informacion recopilada en este capitulo encontramos que fa empresa cuenta con
los' clementos necesarios que componen a un sistema de MRP. Sin embargo, no existe
una unificacion de estos para funcionar como tal.

Asimismo, encontramos que la empresa ha tenido un crecimiento en sus ventas
del 10% anual, en promedio, por esta razon, la integracién de los elementos mencionados
en el parrato anterior se ha vuelto una necesidad para poder hacer frentc a este desarrollo.

No hay que perder de vista que el momento econdmico que vive ¢l pais podria
afectar fuertemente a este desarrolfo, ya que nos hemos percatado de que el
abastecimiento de insumos es deficiente por la gran especulacién que se vive en este
momento. Sin mencionar que en ¢sta empresa es necesario importar algunas materias
primas.

Ademas, notamos que existe una falta de estandarizacidn de la informacion entre
la empresa INSTAN, S.A. de C.V. y el centro de distribucion CODMAN. Esto a su vez
provoca un retardo en la generacidn del Programa Maestro de Produccion.
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CAPITULO 1I.

MARCO TEORICO.

En este capitulo se recopild toda la informacion necesaria para documentar, de la imanera mds
completa, este trabajo.

Este capitulo consta, basicamente, de cuatro temas que son: Elementos de Inventarios,
Antecedentes del Sistema MRP, Sistema MRP y por tiltimo Sistema MRP 11,

Estos temas nos ayudardn a lormar las bases del objetivo de este trabajo con el {in de
analizar las caracteristicas que tiene actualmente la empresa para asf  tener un marco de
referencia de sus fuerzas y debilidades, y posteriormente proponer las posibles sotuciones a sus
problemas.
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A, ELEMENTOS DE INVENTARIOS.

La administracion de inventarios frecuentemente, es la piedra angular del éxito en las
empresas manufactureras. Ventas necesita producto terminado para surtir a los proveedores;
manufactura requiere de componentes y partes compradas para fabricar productos terminados y
el inventario de produccion en proceso afecta la eficiencia de produccién.

Usualmente, los inventarios representan una importante inversion que absorbe capital e
incurre en costos. Si se seleccionan adecuadamente los inventarios se incrementan las ventas,
incrementa la productividad, se reducen costos de produccion e incrementan las utilidades.
Una administracién de inventarios depurada puede reducir inversion y costos. El punto clave
es tener ¢l inventario adecuado en el tiempo adecuado. St se tiene el inventario equivocado
resultard en lo peor de todo: inversion alta, altos costos de inventario, baja productividad, altos
costos de produccion y pobre nivel de servicios a clientes.

Los inventarios incluyen todos los articulos y matertales que se usan en los procesos de
préduccion y distribucion. Los inventarios, como se  mencioné anteriormente, absorben
capital, ademas; requieren de drca de almacenamiento, se deterioran algunas veces, se
convierten en obsoletos, incurren en impuestos, requieren de seguros, y pueden ser robados.
Sin cmbargo, si se manejan adecuadamente, los beneficios rebasan significativamente los
costos y problemas que generan.

La falta de inventario apropiado puede detener el proceso productivo. La disponibilidad
de los articulos adecuados en el tiempo adecuado soportard los objetivos de utilidades,
productividad y rendimiento de la inversion. La administracion de los inventarios aharca los
principios, conceptos y técnicas para decidir qué ordenar, cuinto ordenar, cudndo se necesita,
cuindo ordenar comprar o producir y como y dénde almacenarlo,

A.l. QUE SON LOS INVENTARIOS.

Los inventarios son mucho mas que una simple linea en ¢l Balance General o Estado de
Situacién Financiera de una compadia; son en realidad una mezcla completa de materias
primas, semiterminados, produccion en proceso y productos tenminados diseminados en las
plantas y almacenes de la empresa,
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Bajo este punto de vista, existirdn tantos enfoques de lo que son los inventarios, como
existan departamentos involucrados o relacionados con ellos. Sin embargo, todos se pueden
agrupar en dos enfoques el financiero y el operacional:

Las constantes presiones por capital y la obtencién de mejores tasas de rendimiento sobre la
inversion, como medidas del desempefio del negocio, ha hecho consciente a a gerencia de Ja
importancia de los inventarios por los costos que estos representan y que pueden ser
optimizados tanto como la mano de obra y los gastos.

Financicramente, los riesgos asociados con altas niveles de inventarios son:

1. Falta de liquidez; los inventarios pueden, en algunos casos, absorber los flujos
disponibles hasta el punto de quichra,

2, Riesgo de pérdidas por cambios a la baja de precios de materiales, esto sucede
principalmente en industrias que utifizan metales cotizados internacionalmente,

3. Riesgo de obsolescencia; este tipo de riesgo estd asociado tanto con materias primas
como con producto terminado.

De aqui que a mayor inversion en inventarios, existe un mayor riesgo de pérdidas, en
apoyo a este punto podremos decir que no son pocas las ocasiones en que una inadecuada
administracién de inventarios ha causado ef cierre de empresas o cuando menos ha creado
serios prablemas financieros,
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ESTA TISIS MO DR

SALIR BE L3 BiLCiEEA

Operacionalmente, podremos decir que los inventarios tienen como funcion hacer més estable
el funcionamiento de la planta, permitiendo un balance entre la demanda y la capacidad de
produccion. Los detalles de este enfoque se explicardn a lo largo de este capftulo.

Una de las principales funciones del inventario cs la de servir como amortiguadar entre
la demanda de clientes y la capacidad de produceion, entre los requerimientos para el ensamble
final y la disponibilidad de componentes, entre la entrada de material y ia salida del centro
anterior y entre ¢l proceso de manufactura y los proveedores de materia prima. Existen
diferentes tipos de demanda que dependen de la fuente de abastecimiento, la clasificacion
funcional de inventarios tipicamente incluyen: Inventarios por fluctuacidén o inventarios de
contingencia, inventarios de anticipacion o inventarios estacionales, inventarios por
lotificacion e inventarios por transportacion o inventarios en transito. Cada tipo de inventario
tiene una funcidn especial en cada caso.

1. Inventarios de contingencia. Son los que la compaiifa esta obligada para
“acolchonarse”, de las fluctuaciones en la demanda. Este tipo de inventarios estin
representados por las existencias de seguridad. Una empresa no necesita ~ conservar
inventarios de fluctuacién si sus clientes pueden esperar a que (abriquen los productos
solicitados por ¢él, tal es ¢l caso de la operacion de  {abricacion sobre pedido (“make
to order™).

2. Inventarios cstacionales, Estos son los inventarios que se fabrican anticipindose a
temporadas de alta demanda, planes promocionales, mantenimientos mayores a la
planta, cte. El concepto que se maneja es ¢l de ‘“almacenar™ horas/hombre y
horas/miquina, De esta manera los cambios en la demanda mencionados anteriormente
son absorbidos por los inventarios en lugar de modificar los volimenes de produccion
de la planta, lograndose cconomias de escala en Ja operacion de la planta, sin embargo,
en algunos casos estas cconomias son menores que los costos y riesgos asociados con
la acumulacién de inventarios.

kR Inventarios ciclicos. Este tipo de inventarios se generan sicmpre que s¢ compren o
fabriquen materiales en cantidades mayores que las requeridas para su consumo
inmediato. Normalmente las razones por las cuales se presentan son:

* Cuando se decide aceptar descuentos por volumen,
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* Para economizar en costos de transporte,

* Para reducir preparaciones costosas de maquinaria.

* Cuando el proveedor establece niveles minimos de compra. los cuales
representan en nuestra empresa ¢l consumo de varios periados.

4. Inventarios en transito, Estos son inventarios que existen porque el material necesita
ser transportado de un {ugar a otro, tipicamente entre centros de distribucion,

Si este inventario se encuentra en proceso de transportacion no puede ser utilizado para
satisfacer cualquier tipo de demanda y, sin embrago, si se considera para establecer el nivel de
inventario que tiene una empresa.

Es importante identificar Jas fuentes de acumulacion de inventarios para conocer si un
problema aparente de inventarios realmente lo es. Porque puede darse el caso de que con base
en las cifras de Estados Financieros se concluya que “X" empresa tiene exceso de inventarios.
Pero en la realidad o que esta sucediendo es que se trata de una empresa que tiene ventas
estacionales de fin de aflo y mes a mes va acumulando inventarios para poder hacer frente a la
demanda de esa temporada.

Por 1o tanto y en conclusion, estableceremos que ¢l punto inicial para seleccionar el
método adecuado de control de inventarios y detectar la problemdtica a resolver es,
precisamente, las fuentes y composicion de los inventarios de la empresa.

A.2. OBJETIVOS Y I’ROBLEMATICA DE UN SISTEMA DE
ADMINISTRACION DE PRODUCCION E INVENTARIOS.

De manera muy general, los objetivos que se espera cubrir con la implantacion  de un sistema
de controi de inventario son:

1) Nivel de servicio a clientes.

2) Inversion en inventarios.
3) Operacion eficiente en la planta,
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[sto que en prineipio suena muy sencillo tiene asocinda una problemitica muy
compleja, ya que Ventas y Mercadoteenia buscardn dar un miximo nivel de servicio a
clientes, para lograr esto, busca tener existencia suficiente en almacén de todos los productos
que la enrpresa fabrica; para de esta manera, poder cubrir los pedidos que los clientes
coloquen, Cumplir este punto implica un mayor nivel de inventarios o una flexibilidad
absoluta en la reprogramacion de los planes de produccian. El nivel de servicio a clientes estd
determinado por el nimero de pedidos que surtieron en la fecha y en las cantidades acordadas,
cualquier variacién en estos conceptos disminuye dicho nivel. La Direccion General de la
empresa debe establecer como politica corparativa, cf servicio a clientes que se desea manejar.

La relacion que guardan al nivel de servicio a clientes y la inversion en inventarios se
muestra en la figura 11.A.1, en la cual se puede ver que esta relacion se convierte en una eurva
convexa al origen y asintdtica al infinito con el eje Y (inversion). -El que sea asintdtica al
infinito se cumple cuando se tienen productos cuya estructura tiene varios niveles con varios
componentes por nivel-, Esto significa que a cualquier cantidad de inversion, el nivel de
servicio a clientes nunca pucde ser de 100%,.

| | | |
| I { |

100 90 80 70
NIVEL DE SERVICIO

Figura ILA.1. Comparacion del nivel de servicio a clientes e inversion en inventarios.

81



De lo anteriormente mencionado podemos ver que, desde un principio, los objetivos
planteados como bdsicos para un sistema de control de inventario estan en conflicto, por lo que
uno de los beneficios de la implantacién de un sistema de esta naturaleza, es precisamente,
proporcionar elementos, al nivel gerencial, para tomar decisiones que maximicen ef beneficio

L1

para la compatifa. Esta maximizacion estard dada por una combinacion “dptima” de estos
objetivos.

Lo anteriormente explicado de manera general ocasiona varios problemas especificos
en algunas dreas de la compaiiia dentro de los cuales podemos enumerar los principales, por
drea funcional:

e Conocer qué materiales pedir, en qué cantidad y cudndo pedirlos, de tal manera que se tenga
el material, idealmente, ¢n la cantidad y en el monmento en que se requiera, no antes ni
despuds,

o Agregacion de inventarios y restricciones de responsabilidad de financiamiento.

o Conocer cuinto inventario de producto tenninado es nccesario conservar para no tencr en
exceso pero no perder ventas por faftantes.

e [in caso de no tener existencias de un producto terminado especifico conocer, con relativa
confiabilidad, cudndo se podrd surtir un pedido de un cliente que lo solicita.

o Conocer si se tienen suficiente capacidad de produccion en un periodo dado para satisfacer
{a demanda combinada de los clientes.

e Conocer cual es Ia prioridad vigente de las ordenes de fabricacion en el piso para, en un
momento dado, reprogramar las menos prioritarias y atender las mds importantes,

e Conocer, en caso de que un proveedor no surta oportunamente ciertos materiates, a qué
drdenes de produceion y que pedidos de clientes se veran afiectados por ese retraso, para
tomar las medidas correctivas.



o Tener informacion, con un horizonte de tiempo suficiente, que permita reaccionar
adecuadamente a los cambios en la demanda de productos y sus efectos tanto cen
disponibilidad de materiales como en los niveles de produccion de la planta.

o Conocer qué, cudnto y cudndo se debe fabricar para satisfacer la demanda del mercado.

Einanzas.

¢ Conocer, con anticipacion suficiente, cuales serdn los flujos de efectivo necesarios para
soportar la operacion de la empresa,

¢ Conocer con exactitud los costos dircctos (Materiales, Mano de QObra, etc.) de la tabricacion
de los produclos de la empresa,

e Contar con sistemas interrelacionados de tal manera que reflejen con suficiente
confiabilidad la operacion de la planta.

Tomando como objetivo principal la solucion de la problemidtica anterior se plantea la
utilizacion de los conceptos de MRP y MRP 1L Es importante mencionar que muchas veces
esta problemitica es resullado de la cultura o educacion especifica de cada empresa, por lo que
sf se intenta la utilizacion de cualquiera de las técnicas indicadas anteriormente sin antes
resolver el problema cultural o educacional, lo mds seguro es que el problema subsista,

A3. CONSIDERACIONES PARA LA SELk}CClON DEL TIPO
DEL SISTEMA DE ADMINISTRACION DE PRODUCCION DE
INVENTARIOS.

Para tener un adecuado control de las existencias de nuestros inventarios, depende en gran
medida de la seleccion del o los métodos de ordenamiento. Estos a su vez estan determinados
por tipo de articulo que se pretende controlar. Algunos elementos que se deben considerar son:
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a) Tipo de demanda.

b) Tipo de produccién.

a) Tipo de demanda.

Todos los tipos de invetarios caen dentro de estas categorias: aquellos determinados
por relaciones de demanda dependiente y los deterntinados por demandas independientes.

La relacion de los productos terminados estd definida ficilmente. La demanda que
presenta un producto terminado, generalmente es independiente de la demanda de otros
productos o materias primas: en este caso las téenicas de prondsticos y estudio e informacion
de mercado son las herramientas mis comunes para “predecir”, demandas al nivel de producto
terminado, por supuesto que puede existir dependencia dentro de un grupo o familia de
productos en los cudles el uso histérico es importante para determinar la demanda en ciertos
articulos. En otro caso existe una dependencia casuistica ente algunos articulos, por ejemplo,
¢} consumo de gasolina puede ser dependiente del nimera de automoviles vendidos en un
periodo dado. Sin embargo, para fines de inventarios esta demanda es independiente.

=

DEMANDA
INDEPENDIENTE

DEMANDA
DEPENDIENTE

PRODUCTO
TERMINADC

l

ENSAMBLE

MATERIA
PRIMA

ENSAMBLE
2

MATERIA
PRIMA

Figura 1LA.2. Articulos de demanda independientes y dependientes.
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Por el contrario, In demanda para un subensamble o materia prima dada es totalmente
dependiente de las ventas (demanda) def producto terminado, del cual forma parte. En algunos
casos, cuando un subensamble se utiliza para la fabricacion de un producto y ademis se vende
por separado como parte de refaccion, entonces este  subensamble ticne demanda
independiente y demanda dependiente. En los dltimos afios la venta de refacciones era
dependiente o estaba determinada por la venta de productos, sin embargo, en la actuatidad
esta correlaeion va disminuyendo y la demanda de este tipo de articulos es totalmente
independiente.

Los sistemas de demanda independiente son los mds tradicionales en la industria y
estan basados en las téenicas de cantidad ccondmica de ordenado (EOQ: Economic Order
Quantity) y reglas de punto de ordenado. En estos casos existen algunos enfoques para
determinar inventarios de seguridad que permitan enfrentar las variaciones en la demanda que
s¢ presenten.

Para  predecir las cantidades requeridas, existen varias téenicas de pronosticos
susceptibles de ser utilizadas, incluso a nivel de materias primas o subensambles. Como su
nombre lo indien, en estos sistemas cada articulo es tratado en forma independiente.
Normalmente a estos sistemas se les conoce con el nombre genérico de sistemas de punto de
reorden.

b) Tipo de operacion.

Otro punto bdsico en la scleccion de los métodos de planeacion y control de la
produccion e inventarios es identificar el tipo de operacion que se tiene, ya que, como era de
esperarse, cada tipo de operacion tiene sus particularidades y problemitica especial aunque,
por otro lado, también existen muchos puntos comunes.

Una herramienta que pucde ayudar a clasificar ¢l tipo de operacion es la matriz de
volumen/método. Esta matriz proporciona una estructura logica con la cual puede clasificarse
y analizarse una operacion de manufactura especifica.

A través del ¢je horizontal, se clasifica el método de produccién que puede ser desde
discreto a proceso. La mejor forma de discutir el método es pensar en ¢l producto fabricado:
los productos, en su naturaleza son diseretos o de proceso.
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A REPETITIVA PROCESO/FLUIO S
ALTO VOLUMEN 0}
ALTO VOLUMEN

Figura II.LA.3 Matriz de volumen / método,

Los fabricantes discretos utilizan componentes manufacturados y les agregan valor por
el procesamiento y ensamble. Los fabricantes por proceso usan materius primas bdsicas o
semiprocesadas, normalmente en polvo o liquido, y les agregan valor por los procesos de
mezela, separacion, formado o reduccion quimica.

A lo largo del cje vertical, se clasifica el volumen de produccian. Este, en este caso, no
se refiere a la cantidad producida, sino a la filosofia empleada. Un fabricante de bajo volumen,
normalmente fabrica una gran contidad de articulos, en lotes u orden, utilizando técnicas
flexibles. El producto de alto volumen optimiza su operacion fabricando un nimero pequefio
de articulos terminados con una variedad limitada de opciones. El mismo producto puede ser
fabricado indistintamente en una filosofia de allo o bajo volumen. La filosofia no es
dependiente del producta.

Los fabricantes de bajo volumen fundamentan su filosofia cn una estrategia
competitiva de flexibilidad, mientras que ¢l fabricante de alto volumen lo hace con base a una
estrategia de bajo costo.
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Estas dos dimensiones generan cuatro lipos de fabricaciones:

1. Fabricacion discreta de bajo volumen, conocida como de ensamble / tarea. Aqui se inclhiyen
fabricantes de instrumentos de investigacion, maquinas herrmmienta y otros articulos
especializados,

2. Fabricacion de proceso de bajo volumen, es llamada como de lote / mezcla, ¢ incluyen
alimentos, farmacos y cosméticos.

Fabricacion discreta de alto volumen, conocida como repetitiva, ineluye o industria
auwtomeotriz, electrénica y electrodomésticos,

|98 ]

4. Fabricacion de proceso de alto volunien, es Hamada de proceso / flujo ¢ incluye la industria
del papel, refinerias y fabricantes de vidrio.

s importante hacer notar que algunas empresas pueden no caer totalmente dentra de
una de estas clasificaciones. Cualquier método no es ficilmente definible como discreto o de
proceso. Un producto puede tener caracteristicas que caen entre estos dos extremos, por
cjempila, los articulos moldeados de plistico o los chips de computadoras. Un solo producto
puede tener diferentes pasos de produccidn con caracteristicas diferentes, Por cjemplo, los
fabricantes de pan, tienen caracteristicas de proceso cuando  se hace la mezela y de discreta
después de horneado cuando pasa a empaque.

El estudio de esta matriz, ayuda a un mejor entendimiento de las razones de las
variaciones de un fabricante a otro. Asi coma las diferencias entre dos departamentos dentro
de una misma planta. Estas diferencias incluyen variaciones en costos fijos y variables,
aplicacion de téenicas de plancacion y control, y de aspectos fundamentales de administracion.

B. ANTECEDENTES AL SISTEMA MRP.

Uno de los aspectos mas trascendentales para la mayoria de las empresas manufactureras, por
su repercusion en los costos del producto y los plazos de fabricacion, es la gestion de los
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materiales (subconjuntos, componentes, piezas, materia prima). Tradicionalmente dicha
gestion se realizaba mediante la utilizacion de wno de los procedimientos siguientes o de una
version mas completa de los mismos: ¢l método de punto de pedido, ¢l método de
aprovisionamicnto periddico o el método de cantidad ccondmica de ordenado.

B.l. METODO DE PUNTO DE PEDIDO ( O DE REVISION
CONTINUA).

Partiecndo de un conocimiento de las existencias en todo momenta, cuando las mismas
aleanzan un nivel minimo, denominado punto de pedido, se emite una orden de fabricacion o
de aprovisionamiento por una cantidad fija, denominada muchas veces lote econdmico. Las
Nuctuaciones de la demanda a consumo se regulan mediante Ja frecuencia mayor o menor en la
emision de las ordenes. l.os pardmetros de gestion, el punto de pedido y el lote, se fijan
pracurando winimizar los costos de gestion. En primera aproximacion podemaos suponer que

el punto de pedido intenta equilibrar los costos antagdnicos de existencia de stock (posesion) y
de ruptura del mismo, mientras que ef lote hace lo mismo con fos costos de Janzamicnto
(preparacion del sistema productive para realizar fa orden) y de posesion. ncluido en el punto
de pedido (y por tanto presente siempre en las existencias) se raya una excedente de stock
respecto al consumo medio, stock de seguridad, para timitar el texto de tas roturas.

Cuando las existencias disponibles reducen al vador del puno de pedido s, lo que
ocurre en los instantes 1,3 y 5, se emite una orden de aprovisionamiento por una cantidad fija o
lote Q. Bl cumplimienta de la orden se verifica transcurrido el plazo de entrega 1., es decir, en
Jos instantes 2, 4 y 7, en que Jos lotes correspondientes a las drdenes cursadas en 1, 3y 5
respectivamente se han recibido y estian disponibles en el stock. A pesar de estar incluido en ef
punto de pedido un stock de seguridad, en ef instante 6 se praduce una rotura de stock, por o
que ¢l consumo queda distorsionado respecto a la demanda entre los instantes 6 y 7.,

La explicacion anterior la podemos observar priaficamente, con detalte, en la figura
1.B.1.
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Figura 11.B.1. Método de punto de pedido, que relaciona las existencias en stock con los
pedidos y el consumo. En 6 se produce la ruptura del stock.
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B.2. METODO DE APROVISIONAMIENTO PERIODICO (O DE
REVISION PERIODICA).

En momentos prefijados, igualmente distribuidos en ¢l tiempo y separados por un valor fijo o
periodico, sc¢ evalian las existencias y se emite una orden , de fabricacion o
aprovisionamiento, o una cantidad igual a la diferencia entre una cantidad fija, cobertura, y
las existencia disponibles. Asi mismo los pardmetros de gestion, periodo y cobertura, se fijan
procurando minimizar los costos de gestion. En primera aproximacion el periodo intenta
equilibrar los costos de lanzamiento y ¢l de posesion, mientras que la cobertura hace lo propio
con los de posesion y ruptura. En igualdad de circunstancias, et nivel de stock, esencialmente
debido al stock de seguridad, es superior en ¢l aprovisionamicnto periddico que en ¢l punto de
pedido, pero puede existir una compensacion de costes debido a la reduccion de exigencias en
el sistema de informacioén.

En los instantes 1, 3, 5, efc. distantes cada uno de cllos del siguiente in periodo
constante T, se efectia un recuento de los existencias y se emite un periodo por la cantidad que
se precisa para llevar las mismas a un nivel prefijado o cobertura s. Las ordenes de cuantias
diferentes se complementan transcurrido el plazo de entrega 1., es decir, en los instantes 2,4 y
7 para las emitidas en 1, 3 y 5 respectivamente. En el instante 6 se produce una ruptura de
stock, a pesar del stock de seguridad incluido en la cobertura, Entre 6 y 7 el consumo sufre una
distorsion respecto a la demanda, como se muestra en la figura 11,B.2.

Ambos procedimientos presuponen que la demanda o consumo de los articulos o que
hacen referencia es independiente y se distribuye homogéneamente en el tiempo, lo que no es
aceptable en muchos de los articulos que entran como componentes o subconjuntos para la
fubricacion de otros o de productos terminados, cuando li produccion de estos Gltimos resulta
de un plan de produccion consecuencia de una decision empresarial. En dicho caso parcce mas
conveniente determinar provisionalmente, a partir det plan de produecion, ef momento y la
cantidad necesaria de los articulos dependientes para decidir, a Ja vista de los mismos, cf
momento y magnitud de la orden a emitir,

Lista es la idea base de los procedimientos del sistema MRP, aunque posteriormente tos
mismos se han gencralizado basta constrnir una metodologia completa de planificacion de
produccion.
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Figura 11.B.2, Método de aprovisionamiento periddico. Se contempla ta posibilidad de
ruptura en Ia zona 6.

B.3. TECNICAS DE LOTIFICACION,

B.3.1. CANTIDAD ECONOMICA DE ORDENADO.

Cantidad Econdmica de Ordenado ("Economic Order Quantity” - EOQ). En maltiples
acasiones esta politica se ha manejado como un “sistema” de control de inventarios por s
misma y con ayuda de otros elementos como puntos de reorden, maximos, minimos, cte. A
pesar de esto su utilidad puede revalorarse a través de su aplicacién en un sistema MRP.

En la figura ILB.3. se muestran Jos requerimientos netos. Esta politica,
especificamente, intenta encontrar el punto de equilibrio entre el costo de ordenar y el costo de
mantener inventarios como se muestra en la figura 11.3.4.
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PERIODO 1 2 §314151]6 {7 |8 19 TOTAL
REQ. NETOS 35110 40 2015 | 104 30 150
ORDENES PLANS. | 58 38 58 174
INVENTARIOS DISP, 23 | 13 [I3{ 31| 31} 11[6 54| 24 24

figura I1.B.3. Cantidad Econémica de Ordenade.

La formula para calcular el EOQ es:

2US
Q _—
YC
Donde:
Q = Cantidad Econdmica de Ordenado
U= Consumo Anual en unidades Monetarias,
S = Costo de ordenar por orden

Y - Tasadel costo de mantener ¢l inventario
C = Costo Unitario del articulo.

Ll EOQ asume una demanda continui y estable, y es en estas condiciones donde se
pucde aprovechar en mayor grado. Mientras mas discontinua ¢ inestable sea la demanda menos
adecuada y recomendable serd la utilizacion del EOQ.
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Figura ILB.4. Grifica del punto de equilibrio (EOQ) de los eostos de Mantener y
Ordenar.

B.3.2. LOTE POR LOTE.

Esta técnica, también conocida como * Lot for Lot * (LXL), y que algunas veces es nombrada
camo ordenamiento discreto, es la mas sencilla y clara . Simplemente consiste en cubrir,
periodo por periodo los requerimientos netos que se tengan con una orden planeada de igual
cantidad. Estas eantidades son por necesidad dindmicas, es decir, que deben ser calculadas
cada vez que cambian los requerimientos netos. Bl uso de esta téenica minimiza el costo de
mantener el invenlario y frecuentemente se utiliza para controlar articulos caros o
subensambles con demanda altamente discontinua. En la figura 1LB.5. se puitede observar un
cjemplo de esta politica. En esta figura se plantea su principal beneficio, es decir, el mantener
cero inventario disponible.
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PERIODO v 2 3[4 [s]e |7 |8 |9 | TOTAL
REQ. NETOS 35010 40| [20 |5 o {30| 150
ORDENES PLANEADAS | 35| 10 40| {205 10 po | 150
INVENTARIO DiSP. 010 0101j0]0j0]01}0 0

Figura I11.B.5. Lote por Lote.

B.3.3. REQUERIMIENTOS DE PERIODOS Fl1JOS.

También es conocida como (* Fixed Period Requirements *), esta téenica es equivalente a la
regla de ordenar X meses de demanda que se utiliza en algunos sistemas de reabastecimiento,
solo que en este caso a cantidad surtida no se determina con base a prondsticos sino que se
suman los requerimientos netos futuros.

En esencia también tiene relacion con la téenica de cantidad fija de ordenado, ya que ¢l
ntinero de periodos que se quieren cubrir también se determinan en forma arbitraria o
intuitiva.

Bajo esta téenica el usuario especifica cudntos perindos desca manejar como cobertura
de cada orden plancada, Al contrario de la politica de cantidad fija de ordenado donde la
cantidad se mantiene {ija y ¢l nlimero de periodos varfa, aqui la cantidad de ordenar es variable
pero el ndmero de periodos se mantiene constante.

Par ¢jemplo, si se especifica una politica de ordenar 2 periodos, la eantidad ordenada
serd fa suma de 2 periodos, excepto cuando se tenga el primer periodo con demanda cero, en
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estos casos considerard como primer periodo el siguiente con demanda diferente de cero. En
la figura I.B.6. sc observa que se ha colocado una orden de 45 unidades para cubrir los
periodos 1 y 2, sin embargo, el periodo 3 ticne demanda cero por lo tanto se coloca una orden
de 40 unidades para cubrir los perfodos de 4 y 5,y asf sucesivanente.

PERIODO 1] 213 4 (51617 8 {9 TOTAL
REQ. NETOS 35)10 40 20 {5 110 130 150
ORDENES PLANEADAS | 35110 40 1 {2015 J107 30 150
INVENTARIO DISP. 100 0 jo(0f25(0(30)0 0

Figura 1L.B.6. Requerimicntos de Periodos Fijos.
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C. SISTEMA MRP.

En el presente capitulo vamos a analizar con detalle mediante cjemplos el sistema denominado
MRP (Material Requeriment Planning). Vale la pena ahora hacer un muy breve resumen de las
ideas esenciales del procedimiento a fin de resaltarlas debidamente para que posteriormente se
aclaren como cs debido cada uno de los médulos que forman a este sistema.

El sistema MRP consiste esencialmente en:
¢ Uncalculo de las necesidades netas, es decir, deducidos los stocks.,
® Tiene en cuenta el plazo de fabricacion o de compra de cada uno de los articulos,

e Se hace el cilcvlo por niveles, y no todo de una vez, a fin de evitar la informacion
redundante.

® La presencia simultinea de ambas caracteristicas . plozo y cdleulo por niveles, permite el
cileulo correcto si existe lotificacion.

e FEsto conduce, en definitiva, a determinar a lo largo del tiempo cuidndo deben lanzarse las
ordenes de  fabricacion o compra, al indicar la necesidad de fabricar o comprar los
componerntes con el debido decalaje respecto a su wtilizacion en la fase sipuiente de
fabricacion.

o Finalmente, puesto que cada operacion requiere no solo la presencia de los materiales o
componentes , sino también la ocupacidn de una cierta cantidad de mano de obra, tiempo de
Indquinas e instalactones, cte., permite también planificar las necesidades de otros recursos.

El volumen de datos y calculo que precisit un procedimiento de este estilo obliga la
utilizacion de ordenadores para su manipulacion eficiente.

96



C.1. QUE ES UN SISTEMA DE MRP.

Las siglas de MRP corresponden, en principio, a las palabras inglesas  Material
Requirements Planning o planificacion de requerimientos de materiales. Suele aiiadirse un
uno romano, para distinguirlas de las siglas MRP Il (Manufacturing Resource Planuing, ver
en cste capitulo en MRP II) utilizadas para designar un procedimicnto mis general que
constituye, en cierta forma, su prolongacién o perfeccionamiento.

Los primeros desarrollos del MRP podemos encontrarlos hacia 1950. Fue en 1954
cuando Andrew Vaszonyi describio el problema y presentd un enfoque basado en el dlgebra
matricial (que nosotros conocemos bajo el Método Gozinto) en ¢l primer nimero de la
acreditada revista Management Science. A finales de los sesenta, Joseph Orlicky, desde IMB,
empezo a popularizar el procedimiento, al que dio ¢l nombre de MRP, constituyendo un
momento culminante Ia publicacién de su libro Material Requirements Planning en 1975.

Los métodos cldsicos de Gestion de stocks y aprovisionamiento se apoyan, en
principio, en un tamafio de lote fijo, medido en unidades o en el tiempo (EOQ o EPQ),
calevlado individualmente para cada articulo por separado con base a su historia pasada; en
general presupone que la demanda de cada articulo es independiente de la de los demds
articulos y que actta en forma homogénca a lo largo del tiempo.

Estas circunstancias no se dan  en aquellos articulos componentes cuya demanda
resulta de una decision respecto a cudndo y cudntos articulos en los que estan incorporados van
a fabricarse, ni su demanda es independiente, ni actita en forma homogénea a lo largo del
ticmpo (al fabricar usualmente en lotes y al ser la costumbee retirar  del almacén todos los
coimponentes para fabricar el lote a la vez, la demanda actiia en forma discreta y por saltos).

EY procedimiento denominado MRP esta basado en dos ideas esenciales:

1. La demanda de la mayoria de los articulos no ¢s independiente; sinicamente lo es
la de los productos terminados, normalimente los que se venden al exterior; Ia
demanda depende de 1a de éstos,

2, Lns necesidades de cada articulo y ¢l momento en que deben ser satisfechas estas
necesidades, se puceden calcular a partir de unos datos bastante sencillos: las

97



demandas independicntes y la estructura del producto  (enriquecido  con  los
piazos de claboracién y de aprovisionamiento).

Asi pues, MRP consiste esencialmente en un cdleulo de necesidades netas de los
articulos  (productos terminados, subconjuntos, componentes, materia prima, etc.)
introduciendo un factor nucvo, no considerando en los métodos tradicionales de gestion de
stocks, que cs el plazo de fabricacién o de compra de cada uno de los articulos, lo que en
definitiva conduce a modular a lo largo del tiempo las necesidades, ya que indica la
oportunidad de fabricar (o0 aprovisionar) las componentes con ¢l debido decalaje respecto a su
utilizacion en la fase siguiente de fabricacion,

El concepto de MRP es bien sencillo: se trata sc saber qué se debe aprovisionar y/o
fabricar, en qué cantidad, y en qué momento para cumplir con los compromisos adquiridos.

Naturalmente, un sistema de MRP, aunque es sencillo desde un punto de vista
conceptual, no 1o cs tanto desde el punto de vista de su realizacion practica; en particular, la
gran cantidad de datos a manejar simultancamente y el volumen de calculos en ellos
implicados, obligan al uso de ordenadores para su manipulacion eficiente. De hecho, aunque
las ideas y el diseiio conceptual de MRP datan, como se ha indicado, de la década de los 50’s,
han debido esperar veinte aflos a su realizacion prictica por falta de ordenadores de capacidad
y precio adecuados, de paquetes (soRware) suficientemente flexibles, y de la mentalizacion y
cultura empresarial necesaria, Podemos definir estos conceptos en Ia definicion siguiente:

El sistema de MRP (Material Requirements Planning , Planeacion de
Requerimiento de Materiales) es un sistema de planificacion de la
produccion y de gestion de stocks, basado en un soporte informatico que
responde a las preguntas:

¢ Que,

¢ Cuinto,

¢ Cuindo

se debe fabricar y/o aprovisionar?

Las tres preguntas basicas mencionadas no se refieren tan sélo a los productos
acabados, sino también a los componentes o partes de estos productos y a las materias primas
y materiales necesarios para fabricarlos y por supuesto deben tener en cuenta los stocks
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existentes a fin de utilizarlos adecuadamente, es decir, no comprar lo que no se necesita y 1o
tener que parar la produecion por falta de un material,

OBJETIVOS DEL SISTEMA.

Todos los sisteimas de MRP, no importa cual sea su naturaleza, tienen como objetivo contin
determinar requerimientos (brutos y netos). Esto es; establecer demandas discretas por periodo
para cada articulo de tal manera que sea posible generar la informacion necesaria para tomar
acciones correctas de ordenado. Estas acciones estan relacionadas tanto can el abastecimiento
(ordenes de compra), como con la produccion (drdenes de trabajo). Puede ser una nueva
accion o la revision de una previamente tomada, una nueva aceion consiste en colocar
(liberar) una orden por una cantidad determinada de un articulo con una fecha de vencimiento.
Los datos basicos asociados con este punto son;

* Numero de parte.

* Cantidad ordenada.

* Fecha de liberacion,

* Fecha de terminacion o vencimiento,

En el caso de ordenes de compra este proceso se divide en dos ctapas; el envio a

compras de una requisicion y la subsccuente colocacion de una orden al praveedor
seleccionado por compras.

Los tipos de acciones relacionadas con orden, que afectan una accidn tomada
previamente pueden ser:

* Inerementar o disminuir ta cantidad.
* Cancelar Ia orden.

* Adelantar a atrasar Ia fecha de vencimiento.
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* Suspender la orden,

La generacion de informacion para hacer una correcta colocacion de ordenes no es el
tinico objetivo de un sistema de MRP, pero si la mds importante. Este objetivo no es muy
diferente al que puedan tener otros sistemas de inventarios. La diferencia radica en la habilidad
que cada sistema tiene para realizarlo. El punto de reorden en particular, tiene dificultades para
determinar la cantidad correcta de un articulo para la fecha requerida y es mds cuestionable
con la habilidad para revisar acciones sobre ordenes previamente tomadas.

PROPOSITOS DEL SISTEMA .

Un sistema de plancacion de requerimiento de materiales no toma en cuenta la capacidad de
produccion, por lo tanto puede ser que MRP siguicra la fabricacion de un anticulo para el
cual no cxista capacidad. Este punto podria verse como un efecto de la plancacion de
requerimientos de materiales pero en realidad no es asf.

Se puede diseflar un sistema para contestar, qué puede ser producido con una capacidad
dada o para contestar qué necesita ser producido para cubrir un programa maestro de
produccién dado, pero no se pueden contestar ambas preguntas. En este caso MRP intenta
contestar la segunda.

El resultado del sistema MRP no necesariamente es realista en términos de tiempos de
entrega, capacidad y disponibilidad de materiales, particularmente cuando el sistema planca
requerimientos para un programa maestro de produccion que no es vélido (sobrecargado o
vencido). En este caso MR se concreta a establecer  “esto es lo que se debe hacer para
implantar este programa de produccion”.

En cualguier operacion manufacturera, es de vital importancia conocer que materiales y
componentes se requicren, en que cantidad y cuando. I sistema de MRP estd disedado para
contestar exactamente estas preguntas.

MRP cs una herramienta altamente efectiva para la administracion de inventarios
porque:
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¢ Lainversion en inventarios pucde mantenerse al minimo.

I35 sensitivo a Jos cambios en forma reactiva,

¢ Provee informacién del comportamiento futuro de cada articulo del inventario,

El control de inventario es mds orientado al andlisis y a la accion que al mantenimiento de
registros.

¢ JLas cantidades ordenadas estin relacionadas con los requerimientos,

Las acciones sugeridas toman en cuenta la dimensidn del tiempo.

Precisamente, por este ltimo 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.

C.2. COMPONENTES DEL SISTEMA DE MRP.

En la actualidad es comiin escuchar que muchas compaiiias dicen utilizar un sistema de MRP
desde hace muchos aflos solo porque utilizan una explosion de materiales para determinar
requerimientos o aplican en forma parcial ciertas caracteristicas propias de MRP,

El término MRP implica ciertos atributos tales como:

* Informacién de inventarios proyeetada en el tiempo,

*  Cileulo de requerimientos netos.

* Un intervalo de tiempo para los periodos de plancacion.

* Un horizonte de plancacion mininto adecuado con ¢l tiempo de
cntrega.
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* El manejo de érdenes plancadas, liberadas y firmes,

Por lo tanto, es importante conocer que ¢s un sistema de MRP, cuales son sus entradas
o elementos externos, asi como el mancjo interno y consecuentemente, sus resultados para que
por este conocimiento se pueda hacer un uso mas provechoso de esta técnica.

Dentro de los clementos externos o entradas a MRP podemos considerar los tres
principales que son: el programa maestro de produccion (PMP), que indica qué, cudnto y
cudndo vamos a fabricar. Las estructuras de producto, que establecen cudnto y qué materiales
requerimos para fabricar cada producto y por ultimo los inventarios que informa de las
existencias actuales para cada una de las partes. Estos elementos al conjugarse en MRP a
través de su logica de procesamiento, se  traduce en drdenes de produccién y érdenes de
compra cuyas fechas reflejan las prioridades de esas necesidades. Este proceso se describe
grificamente en la figura I1.C.1.

Dada la importancia que tienen estos elementos para un sistema de MRP, es necesario
conocerlos con un poco mas de detalle. Este es el objetivo de las secciones subsecuentes,

C.2.1. PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION.

El Programa Maestro de Produccion indica las cantidades de cadn producto que van a
fabricarse en cada uno de los intervalos en que se ha dividido el horizonte. Puesto que existen
restriceiones de capaeidad en las instalaciones y mdquinas que componen el sistema
productivo propio de la empresa, a las que pueden agregarse restricciones en cuanto a las
posibilidudes de produccion de algunos de los componentes de procedencia exterior por parte
de los proveedores, el Programa Maestro de Produccion definitivo debe haber sido objeto de
algunas comprobaciones para garantizar hasta un nivel razonable qué ¢s factible o realizable.
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PROGRAMA
MAESTRO
DE PRODUCCION
EXPLOSION
DE MRP INVENTARIOS
M RIALES
ORDENES ORDENES
DE DE
COMPRA FABRICACION

Figura I1.C.1, Elementos de MRP,

Problemditica de la Planeacion en el Medio Ambiente de Manufactura.

Frecuentemente se piensa que tener un programa maestro de produccion es tener el plan sobre
el cual la planta debe de ajustarse, y que no debe existir variacion o ajuste alguno, pero en la
realidad no sucede de esta forma. Pueden existir cambios en las especificaciones del cliente o
cambios de ingenieria y mucho mds, y atn asi mantenerse las fechas y cantidades marcadas en
el plan maestro. Esto nos lleva a que el prondstico de ventas no es el itnico problema,
tipicamente en una fibrica existe el desperdicio, reprocesos, descomposturas de méquinas,
Tados estos problemas causan reprogramaciones.

Por otro lado, puede ser que algunos de nucstros principales proveedores tenga
cualquier tipo de problema y retrasa la entrega  de materiales para una linea de productos
especificos. Para solucionar esta problemdtica mientras se recurre a un proveedor alterno, es
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necesario hacer una seric de cambios en el programa de produccion, de tal forma que nos
permiita, por un lado, aprovechar la maxima capacidad de la planta, y por el otro, contactar al
resto de los proveedores para que las entregas de materiales sean programadas a las nuevas
fechas en que las requerimos ahora.

Todos estos cambios no ocurren una vez a la semana o al mes, sino que muchos de
cllos ocurren varias veces al dia. De ahi que la administracion de manufactura tenga serios
problemas para mancjar csta situacién, porque indudablemente el medio ambiente de
manufactura, estd en cambio constante, atin cuando se tuvieran prondsticos estables.

Este esquema, dificilmente se podiia mangjar en forma manual, ya que constantemente
se requiere conocer cuando realmente se requicren los materiales, ademas de que se deben
establecer y mantener fechas de necesidades validas.

Cuando el sistema formal no satisface adecuadamente estas interrogantes, es sustituido
por el sistema formal que cada area tenga a bien seguir, dandose en este monento que: a) cl
sistema formal deje de tener informacion real o valida parque los cambios no se reflejan en él;
b) el sistema informal fragmenta {a informacion real, ya que cada departamento enfrentard su
problematica particular de diferente forma y con el minimo de comunicacion,

Cuando la programacion de produccion no funciana adecuadamente en una campaiiia
manufacturera, s¢ presentan toda una serie de problemas, muchos de cllos se reflejan en dreas
donde la programacion no tiene relacion directa. De aqui que sea importante que la gente
entienda el problema para que puedan entender la solucion.

Cuando por problemas del programa de produccion, no se fabrica o compra el material
adecuado en la fecha adecuada, habra un exceso de inventario y al mismo tiempo, se afectard
el nivel de servicio a clientes. La productividad de la mano de obra directa también se verd
afectada por estos faltantes de material, en la fabricacion de productos y en ta expeditacion
constanle, ya que se requerird que se detengan drdenes que actualmente estén en proceso y se
iniciecn otras para cubrir faltantes.. Estas interrupeiones y preparaciones de mdquina
adicionales resultan en una pérdida de produccion,

Una produccidn pobre, también se refleja en tiempo extra. El tiempo extra es la medida
mds frecuente aplicada para enfrentar problemas despuds de que han ocurrido porque no se
tuvieron clementos (informacion), para anticiparlos adecuadamente. Por otro lado un exceso
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de tiempo extra resulta, tarde o temprano, en una pérdida de productividad porque el ritmo de
los trabajadores tenderd a bajar después de que hayan trabajado regularmente tiempo extra por
algunas semanas,

Cuando no se ticne una adecuada programacién se incurre en costos adicionales de
transporte para tracr ¢l material faltante o enviar ¢l pedido atrasado para el principal cliente.

Este ambiente de urgencia, también se refleja en el drca de compras ya que la constante
expeditacion no permite que se hagan negociaciones adecuadas, se desarrollen nuevos
proveedores y se busquen materiales alternos que scan de menor costo y den el mismo
resultado.

Todos estos son algunos de los problemas obvios que se tiene por una programacion
inadecuada, Sin embargo, existen otros menos obvios que son efectos laterales de 1a operacion
del sistema informal, como puede ser ;

a) Ambiente de acusaciones mutuas entre los departamentos de la empresa, ya que todos
creen estar haciendo el trabajo adecuado y quien no funciona es el resto de los
departamentos. Este ambiente diferente desaparccerd si no existe un plan de juego
(programa macestro) al que todos se ajusten y trabajen para lograrlo.

b) La  Direccion no tiene informacién real para manegjar la compaifa, Cuando una
empresa opera con un sistema informal, la informacién que se utiliza para administrar,
siempre serd diferente y/o contradictoria, ya que estos datos son generados por el
sistema formal el cual realmente no se estd usando.

<) Posiblemente, el problema mais serio de todos los generados por ¢l sistema informal es
el hecho de que es muy dificil medir el desempefio real, ya que el problema basico es
que la compaiifa no puede medir la actuacién contra la informacién del sistema formal,
porque cn realidad el que se utiliza es el sistema informal. De hecho en este caso sélo
existe medicion de resultados a nivel det Director o Gerente General porque a nivel
global se conocerd st el plan de embarques se alcanzé o no, pero el detalle de la
informacion dilicilmente podra abstencrse,
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En Ia realizacion del Plan Maestro de Produccion debe intervenir todas las areas que
se ven afectadas para que en é] se den la conciliacidn de los objetivos de cada drea y que sc
obtenga un plan de juego para la compailia, en cl cual todos deben trabajar para lograr una
mayor productividad y competitividad en el mercado, csto a pesar de sonar obvio, son raras
las empresas, en las que se trabaja conjuntamente para lograrlo. En resumen, un Plan Maestro
de Produccion no es un documento realizado en forma mensual que afecta solamente a
produccién, el cual se guarda celosamente y se espera que no se le aplique cambio alguno, sino
que ¢s un instrumento dinamico que debe reflejar la vida (movimiento) que tiene la empresa.

Consideraciones para la elaboracion del Plan Maestro de Produccion.

Il Plan Maestro de Produccion (PMP), es la entrada que dirige a MRP en funcién de lo que se
debe fabricar y las fechas de requerimiento. Las otras 2 entradas, inventarios y estructuras, sélo
proporcionan informacion.

MRP  desarrollara  las funciones de ordenamicnto de materiales, plancacién de
capacidad con eficacia, en la medida en que se mangje un Plan Maestro de Produccion valido y
realista.

{:l Plan Maestro de Produccién no debe ser confundido con el prondstico de ventas. El
pranostico representa un estimado de la demanda, mientras que el Plan Maestro de Produccion
es un plan de o que se va a producir, lo cual no necesariamente es la misma cosa.

El Plan Maestro de Produccian se establece en funcion de requerimientos de productos
finales; por fecha y cantidad.

Estos requerimientos deben reflejar:

Ordences de clicntes.
e Ouvdencs de distribuidores.
¢ Inventarios de seguridnd,

o Requerimientos de refacciones,
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s Prondsticos,
o Ordcnes para stoek.

¢ Ordenes interplantas.

¢—————— HORIZONTE DE PLANEACION ———————

«—— FIRME. »e TENTATIVO —— o
PERIODO MES | MES 2 MES 3
1 pPrOD. sl {s2 ] s3 [sd sl |s2 [s3fs4d Isl|s2 {s3 |sd
ARTICULO L} 10 10 20 251 30} 30 7 ?0
ARTICULO2} 20 | 20} IS 15§10 20 35 25
ARTICULO 3 50 50 150 200 100 100

Figura IL.C.2. Formato del P'rograma Maestro de Produccion

Este programa debe establecer qué puede y debe ser producido, més que lo que la

gerencia desearfa producir en ¢l futuro inmediato. El programa no se debe convertir en una
carta de deseos.

E} formato del Plan Maestro de Produccion, normalmente es una matriz en la que se
enlistan, por cada articulo final la cantidad de fabricar en cada periodo.
.

En algunas empresas se cuenta con un programa de produceion que hace las veces de
pronostico de ventas, ¢l cual es elaborado en cantidades mensuales por linca o grupo de
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productos. Sin embargo, este programa debe ser descompuesto en periodos tmenores y
productos finales.

En el caso de fos periodos, estos podrin ser en semanas o incluso diario dependiendo
de algunos factores tales como el tiempo de entrega del producto y si es de fabricacién sobre
pedido (“make to order”). Por ejemplo, si se tiene un producto de fabricacion sobre pedido
cuyo tiempo de produccion es de seis horas y se cuenta con un programa maestro semanal,
con eslo estaremos en posibilidad de conocer en que semana tenemos capacidad disponible
para fabricar el producto solicitado. Esta informacién posiblemente no sea suliciente, ya que
nuestro cliente descard conocer en que dia le seridn entregados los articulos que ha solicitado.
Erveste caso un Plan Maestro de Produccion desglosado por dia, permitird conocer con mayor
certidumbre el “disponible para prometer”,

Por otro lado, el PMP debe estar claborado para articulos finales, los cuales deben
coincidir con los productos incluidos en las estructuras. Este concepto es de principal
importancia cuando los productos estin compuestos por ensambles complejas con muchas
alternativas de fabricacion final, en estos casos no es practico establecer y mantener un
programi maestro de produccion con base a productos finales, debido a las razones que se
explicarin en la parte de Estructura del Producto. Iin esta situacion el programa se expresa en
términos de componentes mayores y no en productos finales; una vez que se tienen estos
ensambles mayores se almacenan y conforme se reciben los pedidos de clientes, se mandan al
ensanblado final,

Este proceso se controla a través del programa de ensamble final (“final assambly
schedule™), el cual tipiciunente cubre las actividades de | o 2 semanas (esta situacién se
esquematiza en ln figura ILC.3.).

El horizonte de planeacidn, es el tiempo que cubre ¢l PMP. Este horizonte se divide en
una parte firme y otra tentativa. La parte firme estd determinada por el mayor tiempo de
entrega acumulada de los productos a producir. El término “firme”, implica que son cantidades
acordadas a fabricarse. Micntras mis cambios existan en la parte firme, se traducirdn en MRP,
en mds reprogramaciones {acelerar, diferir, cancelar) de ordenes de compra y de fabricacion.
Para esto serd necesario que los procesos de replancacion de MRP tengan 1a  frecuencia
requierida.
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PROGRAMA DE PRODUCTOS

ENSAMBLE CON DIFERENTEY

FINAL —_— +«—— OPCIONES,

PROGRAMA PRODUCTOS O

MAESTRO DE ‘ ENSAMBLES

PRODUCCION BASICOS
MATERIAS

" PRIMAS

Figura I1.C.3, Composicion de Ia cstructura del producto,

La parte tentativa es el intervalo de tiempo adicional que se requiere para tener una
mayor visibilidad en el proceso de plancacion, por lo tanto la parte tentativa serd tan amplia
como se desee, tomando en cuenta que a mayor horizonte se tendrdn mayores requerimientos
causando que MRP requerira de mds tiempo en su proceso de cdlculo. Asimismo, se requerird
de una mayor capacidad de almaccnamiento en la computadora, Algunos sistemas para
solucionar este problema tienen la opcidn de permitir al usuario que defina el tamafo de los
periodos que desca manejar. De esta manera y tomando como base el ¢jemplo de la figura
11.C.2. podriamos definir que las primeras dos semanas lo queremos detallado por dia, las
siguientes que sean sumarizados por semana. El mes dos que sea acumulado por quincena y el
resto del horizonte que nos proporcione cantidades mensuales. De esta manera un horizonte
que estaba compuesto por 90 periodos (90 dias = 3 meses), se convierte en 15 periodos (10
dias + 2 quincenas + I mes). Se debe buscar que el desplose elepido de suficiente claridad a
los planeadores.

Por Gltimo el horizonte definido en el PMP debe ser igual o menor al horizonte en
MRP, ya que lo contrario existiran requerimicntos que cacrdn fuera del horizonte y por lo tanto
no seran incluidos en los reportes de MRP.
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Evaluacion preliminar de capacidad en PMP.

Dentro de cualquier sistema de esta naturaleza se cuenta con la caracteristica de poder definir
por cada articulo los requerimientos de recursos criticos necesarios para su fabricacion,

Como recursos crilicos normalmente de definen a los centros de trabajo con capacidad
limitada. Es decir que son “cuellos de botella™,

UNIDAD/PERIODO

L3

CENTRO DE  CENTRO DE CENTRODE CENTRO DE
TRABAJO | TRABAJO2 TRABAJO3  TRABAIO 4

Figura 11.C.4. Capacidnd de los centros de trabajo.

De acuerdo con la Agura I1.C4., se definen como recursos criticos los centros de
trabajo 1 y 3 por lo tanto ¢l PMP, se evaliia contra estos centros, Se asume que si la capacidad
disponible en estos centros es suficiente para cubrir los requerimientos del PMP, entonces no
existira problema de capacidad para los centros de trabajo 2 y 4.

Para la evaluacion es necesario definir, por una sola vez, el perfil de carga (“load
profile”, de todos los productos que se incluirin en el PMP. Con base en este perfil de carga se
evaluard el programa maestro mostrando a través de cualquier dispositivo de salida (impresora,
graficador, pantalln) los niveles de ocupacion por periodo, de cada centro de trabajo (este
punto se cjemplifica en la figura 1L.C.5.).
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A este proceso se le conoce como planeacion preliminar de capacidad (“roughteut
capacity planning”). Una vez obtenida estas cargas de trabajo, es posible conocer si se tiene
capacidad para cumplir ¢! PMP. De no ser asi, se deben modificar las cantidades incluidas y
evaluar de nuevo hasta que se tenga un Plan Maestro de Produccion alcanzable,
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Figura I1.C.S. Niveles de Carga Requerida por periodo.

Es importante no perder de vista que este proceso es sélo hacer una evaluacion
preliminar de capacidad con el propdsito de conocer, a grandes rasgos, la factibilidad del PMP
y que posterior a MRP deberd aplicarse una plancacidn de requerimientos de capacidad (“CRP:

Capacity Requirement Planning™), la cual con base a las rutas de proceso, especificard
detalladamente los requerimientos necesarios para cubrir con el PMP,

Funciones del Plan Macstro de Produccion.

E! Plan Maestro de Produccion tiene dos funciones principales:



a) En ¢l corto plazo,

Es wtilizado como base para la planeacion de requerimientos de materiales, la
produccion de componentes, la planeacidn de requerimientos y la planeacion, en el
corto plazo, de los requerimientos de capacidad,

b) En cl largo plaza.

Es wtilizado para estimar demandas, en el largo plazo de los recursos de la compaiiia,
tales como capacidad productiva, capacidad de almacenamiento,  personal y flijo de
efectivo,

Estas dos funciones estin relacionadas con las partes firme y tentativa del horizonte de
planeacién mencionado con anterjoridad.

Si se quiere obtener el beneficio de las funciones, el MRP debe contener las dos partes
del horizonte de plancacion. Atn cuando solamente la porcion firme sea utilizada para la
liberacion de drdenes y plancacion de prioridades, el sistema mantienc informacion de los
requerimientos tentativos y drdenes plancadas, que provee visibilidad en el futuro para cada
uno de los articulos planeados. Esta informacion puede ser utilizada para proyecciones de
capacidad e inversiones en inventario y puede servir de guia en las negociaciones de drdenes
de compra abiertas con proveedores.

C.2.2. ESTRUCTURA DEL PRODUCTO.

Iste archivo del sistema de MRP contiene la informacion que especifica fa interrelacion de
componentes y ensambles necesarios para la fubricacién correcta de un producto. Esta
informacion serd utilizada para contestar la pregunta de /qué materiales y cudnto se requicre
para fabricar una cierta cantidad de un producto determinado?

Para contestur esta pregunta, MRP realiza el proceso de explosion de materiales para
obtener los procedimientos brutos (este proceso se explica mds adelante).



De aqui la importancia de la confiabilidad de la informacion que se mancje, ya que si la
estructura del producto contiene materiales que no se utilizan o los requeridos no se
incluyeron, MRP estard sugiriendo conseguir articulos que no se necesitan, cantidades
requeridas incorrectas o estard omitiendo algunos materiales que se necesitardn en el proceso
productivo, causando incumplimiento de érdenes de fabricacién y retraso en las fechas de
entrega con el consecuente efecto en el nivel de servicio a clientes,

En muchas compaiifas es muy frecuente encontrar que diversos departantentos o dreas
como ingenieria, produccidn, costos y ventas tienen sus propias estructuras de producto, que
las mas de las veces contienen diferentes componentes y cantidades. Esto se complica atin mas
en compaiifas que tienen productos dindmicos, en relacion a su composicion a que requieren
constantes actualizaciones en su formulacién o estructura,

Se puede considerar que alguna de las primeras exigencias que plantea MRP en la
compaiia, es la unificacion de la informacién del producto para ascgurar que se estard
trabajando en los materiales correctos. Deben crearse estructuras de producto finicas que seran
utilizadas para todos los departamentos de la empresa y para todos los propésitos donde
intervenga la informacién del producto. Adn cuando las 4reas generadoras de esta informacién
son las mas presionadas por lo cantidad de los datos, y a su vez son las que, relativa y
dircctamente, son menos beneficiada con este sistema. Sin embargo, es necesario explicarles ¢l
aleance de su trabajo para que tengan conciencia de la importancia que representan para el
éxito del sistema,

Tipicamente, para asegurar que csta confiabilidad dé, se constituye un comité¢ de
cambios de ingenierfa en el cual intervienen representantes de las dreas de:

Ingenieria / Diseiio / Tecnologia,
Produccién.

Compras.

Costo.

Inventarios.

* * % ® »

Y en general todas aquellas dreas que estén involucradas en la generacion / utilizacién
de esta informacion.
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La inclusidn de compras e inventarios tiene como propésito eonoeer las existencias de
los materiales que se pretende omitir o moditicar, asf como de eonocer alguna restriecion en
negociaciones con proveedores, en cuanto a tiempos de entrega y caracteristicas, informacion
que en un momento dado servird eomo soporte para una adecuada toma de decisiones en
relacion a cambios de ingenierfa,

El comité debe tener como finalidad ser un organismo donde se revisen y autoricen
todos los cambios (altas, bajas, modificacioncs), que se apliquen a los produetos de la
empresa. De esta manera, todos los involuerados estardan enterados y no existirdn empresas
para ningiin departamento, redundando en beneficio de la compaitia. En este comité se debe
generar la documentacion de actualizacion neeesaria para alimentar a la computadora.

Formulacion de la Estructura del Producto.

El problema de la formulacion de las estructuras de los productos varia de empresa a empresa,
dependiendo de la complejidad del producto y la naturaleza del negocio. Sin embargo,
cualquiera que sean estas condiciones es necesario cuidar los siguientes puntos bdsicos,

a) Ldentificacion Unica de Materiales,

En las estructuras que participan en el sistema de MRP, cada componente debe tener un
identificador tinico que permita diferenciarlo de otro. atn cuando exista una misma diferencia
entre cllos, ya que deberdn ser planeados y controlados en forma independiente y normalmente
tienen diferentes fechas de requerimientos.

Este mismo enfoque se aplica a los productos ensamblados. Debe tener un Gnico
ntimero de identificacion, el cual defina claramente una serie de componentes y ensambles.
Normalmente, cuando se aplican cambios o variaciones importantes se tiende a dejar la misma
estructura y ¢l mismo codigo de identificacion. Sin embargo esta practica no es recomendable,
ya que invariablemente se traduce en confusion y desinformacion.

Otro aspecto importante a este respecto es conocer si es eanveniente utilizar eddigos de
articulos de algtin significado.
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En algunas empresas cl primer digito del codigo identifica la familia dc matcriales, el
segundo y tereer digitos la subfamilia, y el cuarto y quinto digitos cl color y asi sucesivamcntc,
de suertc tal quc en cicrtas cmpresas se ticnen cddigos de 14 digitos o mas. Esta practica cs
poco recomendable debido a que:

1. Es dificil conservar la significatividad dc los digitos, ya quc en el corto y nicdiano
plazo ticndc a degradarsc, sobre todo cn empresas con muchos cambios de ingenicria.

2, Tiendc a causar un mayor niniero dc crrores al monto de capturar transaccioncs,
ademds de que cl volumen de captura aumenta en alguna mcedida, ya que los codigos de
artfculos intervicnen en un sinnimero de transaccioncs y al ser significativos tienden a
ser mds largos que los no significativos.

Consideramos que con los sistemas actuales no sc requicre numeracion significativa, ya
quc normalmente éstos proveen cn campos adicionales para hacer las clasificacionces quc se
requicra y adcmds se ticne, cn todo momento la descripcidon misma dcl producto cn la cual sc
pueden incluir las caracteristicas dcseadas.

b) DNiveles de¢ Estructura.

Normalmente al momento dc formular las cstructuras dc producto, aparcce un
problcma fundamental y es cl determinar cuando incluir o abrir un nucvo nivel en la estructura.

A cstc respecto, cl principal indicador quc contesta csta incognita es cl conocer si un
subcnsamble dcbe scr controlade por MRP o no. Esto significa quc se cmitan érdenes y sc
controlen sus prioridades.

Tomando como ejemplo el producto A dc la figura 11.C.6.,, MRP cstaria emitido y
controlando érdencs de produccidn para el producto A y para los cnsambles B, C y G
indcpendientemente dc quc se almacencn o no, pero lo quc si cs scguro es quc estis partcs
estén terminadas cn forma indcpendicnte para poder realizar la fabricacion final del producto
A,
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* FLUIO DE EXI'LOSI(')N'I)E MATERIALES.
** FLUJO DE FABRICACION.

Figura 11.C.6, Formulacion de Estructuras de Productos.

Otro punto importante a este respecto ¢s que la estructuracion del producto debe
veflejar la circulacion del material durante las distintas etapas de fabricacion desde que se tiene
la materia prima hasta que se convierte en producto final, este es el punto vital, ya que con
base en este flujo definido se establece, junto con los plazos de entrega, la puntuatidad de los
requerimicntos, ef fanzamiento (sugerencia) de dérdenes y sus prioridades.

SUBENSAMBLES FANTASMAS.

Un subensamble conocido como fantasma es aquel que definimos en la estructura del producto
alimentada @ MRP, del cual no se van a controlar existencias en el almacén, pero se desea que
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el sistema realice la planificacion de la fabricacion de sus componentes. Este subensamble una
vez. manufacturado no se registrard en el almacén sino que inmediatamente se utilizard en la
claboracion del ensamble siguiente,

Para ejemplificar la situacion descrita anteriormenle y mancejando el esquema de la
figura 11.C.6., se puede suponer que G es una mezela de aditivos y colorantes que debe ser
fabricada por separado en olro deparlamento, una vez que esta mezcla estd lista,
inmediatamente se utiliza para complementar el ensamble C, sin necesidad de que el almacén
conlrole la terminacion de su fabricacion, ni su utilizacion en el siguiente proceso productivo.
Sin embargo, atn cuando el almacén no controlara las existencias de G, nos interesa conocer
alguna informacion asociada con ese subensamble, como puede ser el proceso de fabricacion,
costos, materiales, etc. de ese nivel. Para resolver esa situacion, bastard con definir sin
importar que se tenga la limitacion del control de sus exigencias.

Algunas otras aplicaciones de las partes fantasmas son:

1) Cuando se tiene una serie de componentes comunes a varios o todos los  productos,
entonces estas se agrupan bajo un subensamble fanlasma, de esta manera se detallaran
s6lo una vez, ya que en los productos se incluird sélo ¢l subensamble fantasma. En
este caso MRP no generard 6rdenes de fabricacion para dicho subensamble pero si para
sus eomponentes,

B C I)|E| F|;\

Figura 1LC.7. Producto A sin subensamble fantasina,
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Por ejemplo, tomando la estructura de la figura 11.C.7., consideremos que los materiales
D, E, F y G se incluyen en bastantes productos, por lo que se decide agruparlos en una parte
fantasma tal como se muestra en la figura [1.C.8.

Figura H.C.8. Agrupacién de componentes como subensamble “Fantasma®.

Este ensamble J se incluird posteriormente en todos los productos que utilicen estos
materiales. De esta manera solamente serda necesario definir una relacion (A - J), en fugar de
lasd (A -D, A-E, A-F, A - G) anteriores. La estructura quedara tal y come se muestra en la
figura 11.C.9.

—
I

Figura H.C.9. Estructura con subenstmble “fantasma” incluido,
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2) Cuando se desee sustituir un componente de la estructura, pero que el cambio surta
efeeto hasta que se agoten las existencias del componente original. En estos casos se
define como fantasma al componente original y se incluye como parte de dste al
companente sustituto.

Tomando como ejeniplo la estructura de la figura 11.C.6, supongamos que se desee
sustituir la parte B por la parte M pero queremos que este cambio aplique una vez que las
existencias de B se hayan agotado, esto con el fin de que lo que se tenga de B no se convierta
en ahsoleto. Para solucionar esta situacion se define a B como fantasma, tal como se muestra
en la figura I1.C10.

De esta manera MRP, plancard y consumird las existencias de B, cuando se terminen
dejard de plancar para B y lo hard para M, tal como en el punto anterior.

COMPONENTE ORIGINAL
B (FANTASMA)

COMPONENTE: SUSTITUTO

Figura H.C.10, Utilizacidn de “fntasmas® para componentes sustitutos,
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Caracteristicas y opciones.

Este conecepto se utiliza en la formulacion de estructuras de producto cuando se tiencn
articulos terminados que pueden tener diferentes opeiones de acabado o diferentes
caracteristicas, por gjemplo, el caso de un automévil que puede tener:

5 diferentes colores.
Transmision hidraulica.
Frenos de potencia o disco,
Con radio o sin él.

Llantas radiales o estandar.

* ®F ¥ ® *

Considerando estas opeiones, es posible construir:

SX2X2X2X2X2-160.

Automoviles sin repetir uno solo, esto implica que debemos tener 160 estructuras de
producto con 160 cddigos de articulo. Ademis de que se tendrian que pronosticar los 160
automdviles en forma , con ¢l consecuente efecto en el programa maestro de produccian, ya
que ¢ste tendria que ser establecido en términos de productos finales.

Adicionalmente, ai aumentar una opeion mas el nimero de combinaciones posible se
eleva a 320, con io que se deben mantener en la computadora 320 estructuras de producto, lo
cual empicza a complicar el control de toda esa informacion,

Para evitar este trabajo innecesario, MRP, contempla el mancjo de opciones en las
estructuras utilizadas en ef sistema, donde se define una estructura basica con los materiales v
ensambles comunes a todos los modelos, adicionalmente se establece por separado un médulo
cou los materiales propios de cada opeion. De esta manera tendriamos:

colores
transmisiones
direcciones
frenos

radios

[SS N SO BN oS N (8 R V)
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2 lantas radiales

15 estructuras definidas en lugar de las 160 originales esperadas.

En ¢l proceso de plancacion de materiales de este automovil se toma la estructura del
automaévil bisico y se define qué opeiones se toman en cada una de las caracteristicas, y MRP
sc encarga del mancjo de los requerimientos de los materiales adecuados.

Se podria decir que la utilizacion de opciones tiene como beneficio:

1) Facilitar el prondstico, ya que se realiza para un grupo de productos a la vez,
especificando o desglosando en porcentajes la composicion de la cantidad
pronosticada. (50% opcion 1, 15% opceion 2, 35% apeion 3).

2) Reducir el volumen de datos manejados, por las razones cjemplificadas
anteriormente.

Aunque presenta una gran desventaja, ya que en la mayoria de los paquetes
preprogramados que existen actualmente en el mercado, incluyen ¢l mancjo de caracteristicas y
opcianes en las funciones de plancacion y control de la produccion, pero no controlan ¢l
inventario que se tietie por cada caracteristica/opeion. Esta deficiencia hace que esta facilidad
sca poco utilizada, ya que, normalmente, una empresa requicre controlar su planeacion
diferenciando caracteristicas, pero también tienen como requerimicnto la necesidad de
controlar sus inventarios con esa misma diferencia. Esto es porque cada opcion puede tener un
diferente costo, ademas de que la asignacion de productos a las drdenes de clientes se hace
tomando en cuenta las caracteristicas y opeiones que el cliente estd solicitando.

C.2.3. ADMINISTRACION DE INVENTARIOS,

La funcién de administracion de inventarios estd relacionada con los aspeetos principales: la
plancacion y el control de inventarios. Bajo el esquema plancado MRP toma ta responsabilidad
de la plancacion pero requiere que el control de inventarios se fortalezea, Por esta razon, en
esta parte se cubre el control de inventarios considerando dos aspectos bisicos que son:
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* Controles fisicos,
* Canfiabilidad de registras.

Controles fisicos.

Una buena administracion de materiales inicia con un almacén bien organizado y mancjado
con disciplina. Las drcas de almacenamiento deben estar cerradas bajo llave y limitar ¢l acceso
al personal que tiene sus funciones en cl almacén. Sin la aplicacion de esta seguridad, ocurrird
invariablemente  que existirdn entradas o salidas que no han sido adecuadas can la
documentacion respeetiva,

Prdcticas de almacenamiento. La gerencia pucde tomar diferentes cnfoques para
organizar tas dreas de almacenamiento. La seleceion adecuada del mejor método, dependiendo
del producto, redundard en una reduceion de costos por almacenamiento y manejo, un menor
deterioro de productos y menores faltantes (mermas) y obsoletos.

Un métado comin de acomodar materiales cs la ubicacion secuencia, por nimera de
parte. Lsta es ln manera mds ficil y rapida de localizar un articulo especilico. Sin embargo, a
menos de que tengan niveles estables de uso surtido, la organizacion secuencial es a que hace
un uso mas ineficiente del espacio disponible, ya que es nceesario marcar o establecer el
espacio necesario pira almacenar la cantidad mdxima esperada de cada articuto, Con esto,
narmalmente existirdn espacios no utilizados. Si por cualquicr situacion se llegara a requerir
mds espacio de disponible para una parte, serd necesario definirse una ubicacion extra,
destruyendo de esta manera, la integridad del sistema secuencial requiriendo, ademds, un
esfuerzo adicional para el registra de iransacciones. Este enfoque funciona adecuadamente
cuando se tiene un sistema computarizado que controla las ubicaciones adicionales y se aplica
disciplinadamente.

Otro método es el de abmacenamiento aleatorio, al cual ¢s opuesto al enfoque
secuencial. Este métado resulta en un mayor aprovechamiento del espacio, ya que para colocar
un material recibido se wtiliza la primera drea disponible que se encuentra. Este enfoque
requicre de un sistema computarizado que muestra todas las ubicaciones donde se encuentre
un articulo especifico,



* Controles fisicos.
* Confiabilidad de registros.

Controles fisicos.

Una buena administracion de materiales inicia con un almacén bien organizado y manejado
con disciplina. Las arcas de almacenamiento deben estar cerradas bajo llave y limitar el acceso
al personal que tiene sus funciones en el almacén. Sin la aplicacidn de esta seguridad, ocurrird
invariablemente que existirdn entradas o salidas que no han sido adecuadas con la
documentacion respectiva,

Prdcticas de almacenamiento. La gerencia puede tomar difcrentes enfoques para
organizar las dreas de almacenamiento. La seleecion adecuada del mejor método, dependiendo
del producto, redundari cn una reduccion de costos por almaeenamiento y manejo, un menor
deterioro de productos y menores faltantes (mermas) y obsoletos.

Un método comiin de acomadar materiales es la ubicacion secuencia, por nimero de
parte. Esta es la manera mas ficil y rdpida de localizar un articulo especifico. Sin embargo, o
menos de que lengan niveles estables de uso surtido, la organizacion secuencial es la que hace
un uso mds ineficiente del espacio disponible, ya que es necesario marcar o establecer el
espicio necesario para almacenar ta cantidad maxima esperada de cada articulo. Con esto,
normalmente existirdn espacios no utilizados, Si por cualquier situacion se Hegara a requerir
mds espacio de disponible para una parte, serd necesario definirse una ubicacion extra,
destruyendo de esta manera, la integridad del sistema secuencial requiriendo, ademas, un
esfuerzo adicional para ¢l registro de transacciones. Este enfoque funciona adecuadamente
cuando se tiene un sistema computarizado ue controla las ubicaciones adicionales y se aplica
disciplinadamente.

Otro método es el de almacenamiento aleatorio, al cual es opuesto al enfoque
seguencial. Este método resulta en un mayor aprovechamiento del espacio, ya que para colocar
un material recibido se utiliza la primera drea disponible que se encuentra. Este enfoque
requicre de un sistema computarizado que muestra todas las ubicaciones donde se encuentre
un articulo especifico.



Algunas consideraciones importantes para aplicarse en las dreas de almacenamiento
SON:

o Ubicar fas partes de mayor movimiento cerca de a puerta para reducir fos tiempos de
surtimiento.

¢ Almacenar materiales agrupados por linea de producto o ensambles donde se utilizan,

s Estandarizacién de contenedores (tamaiio y caracteristicas). En ocasiones es posible Jegara
an acuerdo con los principales provecdores para que entreguen en  contenedores
comipatibles con los usados internamente.

Otra practica en of mancjo del almacén es e} Hamado “kitting”. el cual consiste en
ubicar en un contenedor todos fos materiales y componentes necesarios para fabricar un
ensambie o producto especifico. Esta fabricacion puede ser una importante en ta eficiencia,
sicmpre y cuando sea wilizada adecundamente, ya que de no ser asi, se tendrit un impacto
significativo desde tos puntos de vista financicro y operacional. Si Jos “kits” se surten al piso
eon mis de una semana de antieipacion, caunsard que se descuenten estas cantidades del
inventario disponible. Por lo tanto puede gue aumenten los niveles de inventario,

Si los “kits” se dejan en o almacén el personal tenderd a tomar “prestadas™ alganas de
estas partes para surtir otras demandas. Los puntos mencionados anteriormente causarin
registro de inventario poco confiables, produecion no completada y por o tanto no cubrira cf
programa de produceion con las consceuencias que eso contleva. De esta manera el inventario
aumentard, el desempefio de la planta bajard y no se Jograrin las metas de servicio a clientes,

Un almacén eerrado no solamente evita fa pérdida de componentes sino que permite
que todos los movimientos de materiales se registren confiablemente. No se puede
responsabilizar al personat det almacén de la confiabilidad de fos registros a menos que ellos
tengan la autoridad de hacerlo y los elementos para Hevar a cabo ese trabajo,

Las registros del inventario perpetuo son la base para muchas decisiones eriticas, por la
tanto a responsabilidad principal de almacén es ascgurar Ia confiabilidad de los registros y no
simplemente recibir y surtir materiales, Para lograr la confiabilidad se debe establecer alguna
manera de medirla, De esta forma serd posible indicar que fos registros de inventario son, por
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cjemplo, 95 0 98 por ciento exactos. Esto basado en unit muestra o series de muestras de
conteos ciclicos contra los saldos de los registros, Las conteos ciclicos son la mas efectiva de
verificar la condicion de los registros de inventario v por lo tanto, miedir su conliabilidad.

Los registros de inventarios tienen dos propdsitos principales: establecer ¢l valor correcto de
una parte significativa de los activos de la compaiiia y proveer informacion para la toma de
decisiones en el control de fa produceion. Asi la administracion de inventarios debe cubrir los
propdsitas financicros y de control fisico. Frecuentemente se hace un mayor énfasis en la
informacion financiera, ya que esta es la que lega a la Direccion General. Por 1o tanto el
resultado del inventario fisico es esperado con ansiedad para poder determinar las variaciones
y aplicar los ajustes en libros correspondientes.

Aqui es importante mencionar que mientras que para el drea financicra es suficiente
obtener la variacion neta y con ella medir la efectividad de los inventarios, para el drea de la
administracién de materiales esto no es suficiente. Es mids es una medida equivocada de la
confiabilidad de inventarios, ya que una variacion neta del 1% puede estar compuesta por
variaciones compensadas en todos los productos, Desde ¢l punto de vista de control se debe
revisar tanto las variaciones netas brutas como el nimero de articulos o partes con variacion,

N

Los costeos ciclicos son una alternativa al invenurio fisico anual. Bl principal
propasito de este tipo de conteo es identificar y corregir las causas de los errores en los
registros, aunque eXige fa aplicacion de ajustes mds frecuentes para mantenerlos correctos.
Toda el tiempo que se utilice en ajustar registros serd mal invertido si los errores se siguen
preseatando y no se identifican y corrigen las causas que los generan,

Los conteos ciclicos son un programa para:

a) Identificar causas de errores.

b) Prevenir lIa recurrencia de éstos,

¢) Medir la confiabilidad del inventario,

d) Ayudar a mantencr el mas alto nivel de canfiabilidad de repistros,
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Adicionalmente ayuda a: detectar discrepancias, determinar la eficiencia del personal
del almoacén y mantener el nivel de confiabilidad requerido por MRP. Los beneficios
especificos de la utilizacion de los conteos cielicos y de la confiabilidad de los datos pueden
ser:

Evitar ¢l conteo fisico anual.

Evitar la necesidad de parar la planta, embarques y recepcion de materiales.

Evitar los ajustes anuales sorpresivos.

Reduccion de la produccidn en proceso ya que se evitardn las drdenes cvitadas al piso sin
tener, realmente ¢l material para cubrirlas.

Faltantes minimos.

Menos inventarios obsoletos.

Reportes de existencias confiables.

NOTA: En M¢xico alin no es una prictica aceptada por las autoridades fiscales la
liminacidn del conteo fisico anual e incluso se desestimula la aplicacion de
ajustes frecuentes al inventario como resultado de los conteos cielicos, ya que si
se tienen faltantes de productos para la SH.C.P. se debe considerar como una
venta y por lo tanto se deben pagar los impuestos (IVA e ISR) correspondientes.

Confiabilidad_de los registros.

El éxito de MRP depende, fuertemente, de la confiabilidad y exactitud de los registros de
inventarios, De los tres clementos de MRP, ninguno tiene tantas oportunidades de causar
errores como los registros de inventario y esto se debe, principalimente, a la frecuencia de las
transacciones que estén involucradas.

La entrada de datos es la clave para mantener la validez de los registros de inventarios
perpetuos, por lo que es necesario contar con algunos elementos que refuercen esta funcion.
Tales como validaciones en linea, cifras de control digitos verificadores y validaciones de
rangos. Estos elementos junto con reportes de auditoria y excepeiones ayudaran a prevenir los
errores en el registro de datos.
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Otro punto importante al respecto es la utilizacion de enfoques donde el usuario
controle y sea responsable de Ta entrada de datos y de su exactitud, Esto ha probado ser mds
efectivo que asignar la funcion de entrada de datos a otro departamento (sistemas, costos).

C.2.4. LOGICA DE PROCESAMIENTO DEL SISTEMA DE MRP.

La presentacidn utilizada a lo largo de esta seccidn es la de ir introduciendo, uno a uno, cada
elemento que juega un papel impostante en el entendimiento de la iégica de procesamiento de
MRP, de tal manera que, a través de un flujo 16gico, se logra un cabal conociiniento de éstos
conceplos.

Estado del Inventario,

Antes de determinar qué seceion tomar respecto a un articulo especifico, debemos conocer el
estado del inventario de ese articulo. Esta informacion serd bdsica para contestar preguntas
tales come:

¢, Qué tenemos?

Qué necesitamos?

La expresion mds primitiva del estado del inventario esta limitada a mancjar cuinto hay en
existencia, y cuwinto estd ordenado, Esta informacién se compara contra los requerimientos,
una vez obtenida la existencia final se evalia contra los niveles minimos o miximas
desprendiéndose agui las acciones & tomar,

El sistema de MRP  evalia el estado de cada articulo y automiticamente sugiere
ordenes plancadas para cubrir posibles faltantes. Bajo este sistema se manejan los siguicnles
elementos (todos asociados con su tiempo) del estado del inventario:
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Cada uno de estos elementos se explican detalladamente a lo largo de esta seceion.

Fechas y Periodos de Tiempo.

En un sistema de MRP la informacion del estado del inventario estd temporalizado por su
asociacion con dias o periodos de plancacion tales como semanas o meses. A este respecto,
para desplegar la informacion que MRP mancjara existen dos alternativas:

Cantidad cn inventario,
Cantidad ordenada.
Requerimientos bratos,
Cantidad plancada,

¥ El enfoque de dia / eantidad.

* El enfoque de periodo de tiempo (time buket).

En el sistema de MRP se utiliza en forma universal el segundo enfoque porque facilita
la evaluacion visual de la informacion. Un ejemplo de esto se aprecia en la figura 11,.C.11.

REQUERIMIENTOS
NETOS

50
80
30
50

DiA

136
146
150
162

SEMANA
63 | 64 165 {66 [67 |68
Requerimientos Netas! SO [ 0 [110] O |0 {50

DIA INICIAL

136 141 146 151 156 161
PLERIODOS DE TIEMPO

Figura ILC.11, Formas de presentacion de requerimientos,
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El método que sea seleccionado se deberd integrar al algoritmo de cileulo de MR, con
el fin de tener congrucncia con e} método de presentacion de la informacion requerida.
Asimismo, se debe integrar la facilidad de definir la amplitud del periodo de plancacion. De
esta manera ¢l usuario podrd dividir su horizonte en forma tal que le proporcione informacion
0t} y manejable.

Por ¢jemplo, si se tiene un horizonte de planeacion de 6 meses, se requerird de un
mayor detalle de informacion en el corto plazo y una mayor agregacion conforme la fecha
planeada es mas lejana. Asi se puede scleccionar que las primeras dos semanas el periodo sea
diario, el siguiente mas agrupado en forma semanal y el resto acumulado semanalmente. La
figura [1.C.12. muestra grificamente este ejemplo.
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Figura 11.C.12, Diferentes tamaiios de periodos en MRP,

Requerimientos Brutos y Netos.

Para entender la forma de calculo y mangjo de informacion en un sistema MRP es fundamental
entender ¢l concepto de requerimientos brutos y nelos. En este contexto, el termino
requerimientos brutos tiene un significado especifico. Lsta es la cantidad de  un articulo que
se debe enviar al piso para la fabricacion de un ensamble y no la cantidad requerida para
fabricar el producto final. Estas cantidades pueden o no ser iguales. IEn un ambiente MRP los
requerimientos brutos son equivalentes a la demanda a nivel articulo y no a la demanda a nivel
producto o plan maestro.



Para un artfculo dado puede haber varias fuentes de demanda y por lo tanto de
requeriniientos brutos. Este articulo pucde ser sujeto de demanda dependiente porque
intervienen en la fabricacion de uno o varios productos o ensambles y a la vez puede ser sujeto
de’demandn independiente, generada por fuentes externas. Fslos requerimientos brutos se
cambian y sumaran, por periodo de plancacion, en el programa de requerimicntos brutos, tal
camo el que se incluye en la figura 11.C.13.

La logica para calcular los requerimientos netos es:

Requerimientos Brutos
- Recepeiones Programadas

.
- It It > rent

- requerimientos Netas

PERIODOS

P 12413 14 |56 (17 8 TOTAL

REQ. NETOS 20 25 15] 12 72

Figura 1LC.13. Programas de requerimientos brutos,
B 8 q

Al usar esta formula se debe asumir que si el resultado es negativo, es decir que la
suma de las cantidades en inventario y ordenada exceden los requerimicntos brutos, entonces
¢l requerimiento neto serd igual a cero.
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PERIODOS
213 |4 516 7181 TOTAL
REQUERIMIENTOS BRUTOY 20 25 15 12 72
RECEPCIONES PRODAS. 30 30

INVENTARIO |23

Figura 1L.C.14. Estado del inventario Antes de Requerimientos Netos,

Tomando en cuenta la informacion de la figura IL.C. 4., donde se asumen 23 unidades
en inventario y una orden de 30 con fecha de vencimiento en el periodo 3 el cdleulo de los
requerimientos netos ser:

Requerimientos Brutos Totales 72
- Recepcion Programadas Totales 30
- Cantidad en inventario 23
= Requerimientos netos 19
PERIODO  [REQ. RECEPS. RECEPCIO- [RESULTADO |[REQ. NETOS
BRUTOS PPROGRAS, NES.
1 0 -0 23 23 0
2 20 -0 -23 -3 0
3 0 -30 -3 -33 0
4 25 -0 -33 -8 0
5 0 -0 -8 -8 0
6 15 -0 -8 7 7
7 12 -0 -0 12 12
8 0 -0 -0 0 0
TOTAL 72 -30 19

Tabla ILC.1, Caleulo de Requerimientos Netos,

Sin embargo, la informacion anterior puede no ser de mucha utilidad, ya que lo que se
necesita es que los requerimientos netos sean expresados en funcion del tiempo. Este caleulo
se muestra en la tabla 11.C.2.
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PERIODOS
11213 |4 516} 71]8] TOTAL
REQUERIMIENTOS BRUTOY | 20 1 25] 15] 12 72
RECEPCIONES PRODAS. 30 30
INVENTARIO | 23 ] N 7
REQ. NETOS 7112 9
Tabla 11.C.2. Célculo de Requerimientos Netos.

Existe un método altemo para calcular los requerimientos netos, en el cual la cantidad
en inventario s¢ proyecta en el futuro, periodo por perfodo, y el primer valor negativo que se
obtenga representa el primer requerimiento neto. Las cantidades negativas subsccuentes se

suman a la primera y asf sucesivamente, La l6gica del calculo para esta version es :

Saldo en Inventario al Final de un Periodo Dado

+ Cantidad Ordenada con Vencimiento en el Periodo Siguiente

= Saldo en Inventarios al Final del Siguiente Periodo

Esta nucva forma de calculo se muestra en la figura I1.C. 15,

PERIODOS
213 14 |5 (6] 7]8] TOTAL
REQUERIMIENTOS BRUTO 20 25 :5 'l; 72777
RECEPCIONES PRODAS. 30
INVENTARIO [23 |23 [3 |33 (8 [8 |-7|-19|-19] -19

Figura 1L C.15. Calculo de Requerimientos Netos.
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De esta manera los cantidades negativas del renglon “El inventario™ es la acumulacion
de los requerimientos netos, de tal manera que la cantidad que muestra el Wltimo periodo sera
el total de requerimientos netos, en este caso 19,

Una vez que se detenminan los requerimientos netos, MRP tratard de cubrirlos a través
de ordenes planeadas para o cual reguiere; Ia fecha de terminacion de la orden y la cantidad a
ordenar.

La fecha de terminacion de 1a orden estard determinada por Ia fecha en que se requieren
los materiales para continuar con el proceso de fabricacion. La fecha de liberacion estd en
funcion de la fecha de terminacion de ta orden y del tiempo de entrega del articulo, tal como se
explica mas adelante. La cantidad a ordenar estara determinada por los requerimientos netos y
la politica de ordenado scleccionada.

La generacion automitica de drdenes plancadas permite al personal de plancacion tener
una mayor visibilidad, a través de una proyeccion de las existencias actuales y coma se
compartarian bajo una situacion de demanda dada. Esta proyeceion se hace, individualmente,
para csida articulo controlado por MRP,

C.2.5. LA FUNCION DE COMPRAS QUE REQUIERE MRP.

La funcion de compras, en la mayoria de fas empresas, estd muy desvirtuada, porque e} sistema
informal ¢s el sistema real, las ordenes retrasadas abundan, por lo que intentar trabajar con las
fechas de entrega marcadas en la orden, seria levar a la empresa a la banearrota, Las
propicdades reales se determinan por ¢l nimero de Hamadas telefonicas recibidas para
pregutar por un material determinado. A mayores Hamadas, mayor prioridad. En estas
empresas, el valor real de el departamento de  compras se determina por su habilidad para
“apagar fuegos”, Usualmente, compras tiene conocimiento de los faltantes demasindo tarde.
Los compradores, de manera frecuente, se encuentran procesando requisiciones que fueron
colocadas oportunamente, pero por desviar fa atencidn hacia los requerimientos urgentes,
entonees las requisiciones normales se convierten en urgentes, haciendo mis grande el
problemit. Una reaccion normal de las gerentes de compras que sufren esta problematica, cs
calmar, a fa Direccion, por mas personal. Desgraciadamente, esta medida, en In mayorfa de fos
casos no soluciona el problema mencionado, sino que soélo lo divide, ahora, entre mas



personas. Sin embargo, es importante mencionar que compras es sdlo ¢l reflejo de la
problemadtica.

No se les puede hacer responsables de no cumplir con las fechas de entrega cuando el
sistema formal no les da fechas de entrega realistas.

Por otro lado y en contraste, es comiin escuchar, en el departamento de compras, que
los compradores dicen a sus proveedores que preficren que les marque un tiempo de entrega
mayor, pero que asegure la fecha en esa fecha acordada. Esta prictica, invariablemente,
proporciona como resultado que el proveedor cotizard ese tiempo de entrega mayor para los
pedidos subsecuentes, jpero tampoco las cumiplird, tal como hacfa con cl tiempo de entrega
menor. Larazén de que esto suceda asi, es simple y es que el proveedor no tiene un adecuado
sistema de control y ‘plancacion de prioridades y capacidad , entonces en la medida en que
nosotros le permitimos conocer, con suficiente anticipacion, nuestros requerimientos, en esa
medida estard en mejor servicio, y enesa medida nosotros le podremos exigir el cumplimicento
de los compromisos establecidos,

Asi mismo, cuando nuestro sistema de control de produccion e inventarios se limita a
la emision de drdenes de compras y esperar que los compradores las expediten, entonces ¢l
proveedor mis valioso no es necesariamente el que entrega dentro del programa, sino ¢l que
responde mejor a la expeditacion. Por lo tanto, cualquicr evaluacion de proveedores basada en
las fechas no son reales, las fechas efectivas son las establecidas, informalmente, por el
comprador, mismas que no corresponden con las del sistema y, por supuesto, una vez
acordadas no se actualizardn en el sistema, causando que tarde o temprano se degrade la
informacion que se mancja y sc termine por no utilizarla de la manera mas minima.

De toda esta problemitica aqui explicada podemos obtener en claro algunas medidas
para aplicarse interna y externamente. Primero, debentos arreglar nuestra operacion interna
para luego intentar mejorar el funcionamiento de nuestros proveedores. Para lo cual serd
nccesario;

a) Hacer vilidas las fechas que mancja ¢l sistera formal, esto significa que el sistema formal y
el sistema informal deben ser uno solo, siendo este el sistema de informacidn de la empresa,
mismo que debe colocar requisiciones de compras que suficiente anticipacidn para que sean
copvertidas en ordenes con el proveedor. Proporcionando, ademas, fechas reales de necesidad,
manteniéndolas en el futuro.
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b) Seleccionar adecuadamente a los proveedores asi como evaluar, constantemente, el
desempeiio de éstos, ya que un proveedor adecuado en la seleccidon no necesariamente
mantiene su competitividad con respecto a los demds.

Tal como lo hemos estado mencionando a lo large de este trabajo, MRP es la téenica
que permitird a cualgquier empresa mantener actualizadas sus prioridades, siempre y cuando el
Plan Maestro de Produccidn que le haya sido alimentado sea valido y s¢ mantenga de esa
manera. Bajo este esquema MRP determinara con suficiente oportunidad los requerimientos
de materiules que podrin ser utilizados por el drea de compras para llevar a cabo mis
adecuadumente su funcion, Las proyecciones de existencias de cada material que genera MRP
se pueden enviar al proveedar para que a su vez conozea cuales son las expectativas de
nuestros consumos y ¢l mismo esté en mejores condiciones de mancjar su negocio. Istas
proyecciones se deben dividir en varias secciones. La primera de cllas debe ser una colocacion
de‘pedidos en firme, sobre los cuales se evitardn al maximo posible las reprogramaciones.

La siguiente seccidn se considera tentativa con variaciones sobre la cantidad original de
mds, menos el 20%. Estos requerimientos pueden estar sumarizados por semana. Para los
requerimientos de esta seccion se acuerda con el provecdor que si sobrepasan las variacion
acordada se tendrd que * pagar ' alguna penalizacion que puede consistir en absorber los
excedentes de inventario creados en el proveedor tal vez no crea lu primera le modifiquemos
los requerimientos esperados, pero es seguro que si constantemente le cambiemos la
programacion, terminard por no tomarla en cuenta regresando a la situacion anterior.

En la tercera seccidn se expresan requerimientos de manera mensual. El sentido de este
periodo es simplemente comunicar al proveedor cuales son nuestras expectativas de consumo,
para las cuales el proveedor debe tener capacidad disponible. En caso de no ser asi el
praveedor deberd notificarlo oportunamente para que nuestro departamento de compras tome
las medidas necesarias.

El tiempo que debe cubrir cada seccion variard dependiendo del tiempo de entrega def
material de que se trate. Nuestra experiencia es que el horizonte que se da a los proveedores
estd comprendido entre los seis y doce meses.

iste cnloque, por supuesto, solo es viable aplicarlo con nuestros principales
proveedores y para los cuales nuestro consumo representan un porcentaje de sus volimenes de
produccion. De no ser de esta manera, tal vez nos tenemos que conformar con tener una



adecuada planeacion interna que nos permita reaccionar adecuadamente ante  cualquier
eventualidad. De cualquier manera, la medida de hacer de los sistemas informal y formal, uno
solo, permitird a los compradores invertir un mayor tiempo en negociaciones ventajosas para la
empresa, y menos en la resolucion de situaciones criticas,

Mientras que, por un lado, se asignan un sinpimero de ingenicros industriales para
mcjorara los métodos y reducir los costos de manufactura. por el otro, se deja el control de los
precios en el material comprado para cuando sobre tiempo, una vez que se han cubierto las
urgencias, lo cual nunca sucede. Esto cs, hasta cicrto punto, incongruente, ya que para una
gran mayoria de productos, el costo de los materiales representa mds del ochenta por cienta,
mientras que 1a mano de obra y gastos de fabricacion representan el veinte restante de su costo
de produccion. Por su puesto que esto no quiere decir que lo que se invierta en mejorar los
métados de manufactura estd mal invertido. Por ¢l contrario, quiere decir que la biisqueda en la
reduccion de los precios de materiales comprados puede ser tan redituable y justificable como
lo es en el drea de manufactura.

Continuando con las comparaciones, af desarrollarse o implementarse nuevos sistemas
o métodos, automatizados o manuales, se reconoce que el personal del cual se requicre sn
apoya, no podrd desarrollar sus actividades normales y ademds participar en esta nuevs,
funcion, por lo que sc retira de sus actividades normales para que dedique toda su atencidr.
este nuevo proyecto, para asi asegurar que Ja empresa obtendra el mayor beneficio de esia
nueva medida.

El mismo principio deberia ser aplicado al personal de compras. En la mayoria de los
departamentos de compras, ¢l esfuerzo diario involucrado en recibir requisiciones, colocar
6rdenes de compra, manejar los papeles y expeditar el material necesario que consume la
mayor parte del tiempo, de tal manera que las actividades de negociacion y seleceion de
proveedores ticndan a hacerse en los tiempos sobrantes, si es que los hay.

Consideramos que los beneficios potenciales son tan grandes que bien vale la pena
asignar compradores de tiempo completo que realicen, exclusivamente, las actividades de
negaciacion, seleccion y desarrollo de proveedores. Como parte de sus funciones estaria la
revision de las calificaciones obtenidas por cada proveedor como resultado de su desempeiio
con nuestra empresa.  Asimismo, ellos deben ser los encargados de desarrollar nuevos
proveedores para las piezas o materiales mis importacioncs para nuestro praceso productivo, o
donde, de momento, no existan proveedores alternos, para que los suministros de algin
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adccuada plancacidn interna que nos permita reaccionar adecuadamente ante cualquier
eventualidad. De cualquicr manera, la medida de hacer de las sistemas infarmal y formal, uno
solo, permitird a los compradares invertir un mayor tiempo en ncgociaciones ventajosas para la
empresa, y menos en la resolucion de situaciones eriticas.

Mientras que, por un lado, se asignan un sinnimero de ingenicros industriales para
mdcjorara Jos métodos y reducir los costos de manufactura. por ¢l otro, se deja el control de los
precios en el material comprado para cuando sobre ticmpo, una vez que se han cubierto las
urgencias, lo cual nunca sucede. Esto es, hasta cicrto punto, incongruente, ya que para una
gran mayorfa de productos, el costo de los materiales representa mds del ochenta por ciento,
mientras que la mano de obra y gastos de faliricacion representan cl veinte restante de su costo
de produccién. Por su puesto que esto no quiere decir que lo que se invierta en mcjorar los
métodos de manufactura estd mal invertido. Por el contrario, quicre decir que la busquedacn la
reduceion de los precios de materiales comprados puede ser tan redituable y justificable como
lo cs en el drea de manufactura,

Continuando con las comparacioncs, al desarrollarse o implementarse huevos sistemas
o métodos, automatizados o manualces, se reconoce que ¢l personal del cual se requicre su
apoyo, no podrd desarrollar sus actividades normales y ademds participar en esta nuevs
funcidn, por lo que sc retira de sus actividades normales para que dedique toda su atencior.
este nuevo proyecto, para asi ascgurar que la empresa obtendrd el mayor beneficio de esta
nueva medida.

El mismo principio deberia ser aplicado al personal de compras. En la mayoria dc los
departamentos de compras, el esfuerzo diario invelucrado en recibir requisiciones, colocar
érdenes de compra, mancjar los papeles y expeditar el material ncecsario que consume la
mayor parte del tiempo, de tal manera que las actividades de negociacién y scleccion de
provecdores tiendan a hacerse en los tiempas sobirantes, si es que los hay,

Consideramos que los beneficios potenciales son tan grandes que bicn vale la pena
asignar compradores de tiempo completo que realicen, exclusivamente, las actividades de
negociacion, seleccion y desarrollo de proveedores, Como parte de sus funciones estaria la
revision de las calificaciones obtenidas por cada proveedor como resultado de su desempeiio
con nuestra empresa.  Asimismo, ecllos deben ser los encargados de desarrollar nuevos
proveedores para las piczas o materiales mas importacioncs para nuestro proceso productivo, o
donde, de momento, no existan proveedores alternos, para que los suministros de algin
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material no dependan de un solo proveedor. Esta buisqueda de provecdores puede ser en el pais
o en cl extranjero.

Una vez que nosotros le proporcionamos, a nuestros proveedores, un programa valido
de entregas, o de que al menos le respetemos la mayoria de las veces las fechas de entrega
especificadas en las érdenes de compra, en ese momento estaremos en posicion de poder
evaluar el desempeilo de ese proveedor. Esa evaluacion puede tomar en cuenta, al menos, los
factores siguientes:

* Precio

* Calidad

* Tiempo de entrega

*  Cumplimicnto de fechas

* Cumplimiento de cantidades pedidas

Para la seleccion de un mejor proveedor no necesariamente es ¢l que cotiza un menor
precio, o el que promete un tiempo de entrega menor. Se debe buscar el mas confiable en
cuanto a sus entregas, en tiempo y cantidad, y que eubra los requerimientos minimos de
calidad que requiere nuestro proceso. Este proveedor no necesariamente es ¢l que tiene ¢l
precio mds bajo. Tal vez la seleccion iniciad se verin mas fuertemente influenciada por el
precio. Esta es una de las razones por las cuales se tiene que evaluar constamteniente el
desempeiio de los proveedores. Dado que la importancia de los parémetros de calificacion
pucde variar de empresa a empresa, se recomienda asociar un factor de ponderacion a cada
uno de cllos con ¢l fin la representacion correeta al momento de determinar calificaciones. Por
cjemplo, en una empresa donde el cumplimiento de las cantidades pedidas sea un clemento
determinante se le podrd asignar un factor de ponderacion de 0.40, mientras que el 0.60 se
distribuird entre los cuatro factores restantes, suponiendo que fueran igual de importantes, con
lo que a cada uno se le asignard un factor de 0.15. Este factor de ponderacion se aplica para
obtener una calificacion final def desempefio de cada provecdor. Asi un proveedor que haya
obtenido las calilicaciones siguientes:

Precio: 8
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Calidad: 9
Tiempo de entrega: 8
Cumplimiento de fechas: 9

Cumiplimiento de cantidades: 7

tesrdra como calificacion final:

8x 0.5+ Ox0.15) + (8x0.15) + (Ux 0.15) + (6x04) = 7.5

Para determinar la calificacién por precio se debe considerar si la calificacion que se
quicre obtener ¢s para seleceion inicial o para evaluacion de desempeiio. En el primer caso la
calificacion se obtendra de dividir el costo estandar del material esperado entre ¢l precio
cotizado por cada proveedor. En el segundo caso, Ja calificacion se obtendrd del porcentaje de
variacion entre el precio cotizado y el precio real de venta, Este porcentaje se resta de cien y
esa  es la que corresponde a ese proveedor. Se aplica un procedimiento similar para
determinar las calificaciones por calidad y tiempo de entrega.

En ¢l caso de el cumplimiento de fechas, se toma que el nimero de veces que el
proveedor no cumplid con las fechas acordadas, ya sea antes o después de clas, y se divide
entre ¢l niimero de veces que se recibicron entregas de ese proveedor.
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D. SISTEMA DE PLANEACION DE RECURSOS DE
MANUFACTURA (MRP11).

Vista la mecdnica del sistema MRP, descrita detalladamente en los puntos anteriores, resulta
obvio que ¢s posible planificar a partir del Programa Maestro Detallado de Produceion no
solamente las necesidades netas de materiales  (interiores y exteriores) sino de cualquier
elemento o recurso, siempre que pueda construirse algo similar a la lista de materiales que
efectiie la pertinente conexidn, por ejemplo: horas de mano de obra, horas maquina, fondos,
contenedores, embalajes cte. Asi se produce pavlatinamente la transformacion de la
planificacion de necesidades de materiales en una planificacion de necesidades del recurso de
fabricacion que es a lo que responden las siglas de MRP Il (Manufacturing Resource
Planning).

Sin embargo, hay otros aspectos que suelen asociarse a MRP Il Uno de ellos es el
establecimiento de unas procedimientos para garantizar el éxito del sistema, procedimientos
que incluyen fases anteriores al cdlculo de necesidades: las de preparacién y claboracion del
Programa Maestro Detallado de Produccion. En dichas fases se efectdan los controles globales
de factibilidad del programa maestro, sin los cuales podriamos encontrarnos con problemas
pricticamente insolubles mas adelante al efectuar ¢l caleulo fino de las necesidades de
capacidad. E! programa maestro, por su parte, se conecta con los aspectos financicros
inferidos como una forma de extender la guia del MRP no solo la produccidn, sino a toda !-
empresa,

Otro aspecto incluido (por lo menos como deseo) en ol MRP 1l es Ia posibilidad de
simulacion, para apreciar el comportamiento del sistema productivo (o de la empresa) en
diferentes hipdtesis sobre su constitucion o sobre las solicitudes externas. Debemos convenir
que cualquier sistema MRP realiza una simulacion respecto a acontecimientos futuros; s la
extension de estas posibilidades lo que se solicita para MRP 1. En dichas circunstancias cl
paquete MRP 1T (0 uno de sus médulos) se convierte en un SIAD (Sistema Informatico de
Ayuda a Ja Decision) que permitird soportar eficazmente las actividades de planificacion para
fa determinacion del programa maestro factible, coherente con los objetivos de la empresa.

Finalnente, una tlima caraeteristica que se asocia generalmente con MRP 11 es el
control de bucle cerrado, lo que claramente lo hace trascender de relativamente un simple
sistema de planificacion. Se pretende en esta forma que se alimente ¢l sistema con datos
relativos a los acantecimientos que se vayan sucediendo en el sistema productivo, lo que
permitird al primero realizar las sucesivas replanificaciones con un mejor ajuste a la realidad.
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Esta posibilidad no estd vedada para el MRP, que también puede desarroilarse en bucle
cerrado.

D.1. DIFERENCIA ENTREMRPY MRPII

El MRP surgi6 caomo una necesidad de controlar y planear los recursos productivas (capacidad
de planta, inventarios, capacidad financiera, etc.) dentro del ambiente de la empresa.
Posteriormente se visualizd que tenfa que darsele una mayor importancia a la refacion entre
proveedores y clientes a fin de que el sistema proparcionara mayores beneficios, surgiendo asi
el concepto de MRP 11,

Podriamos decir que el MRP es un sistema de planeacion y control de inventarios que
genera ordenes de manufactura y de compra en el momento oportuno con el fin de dar apoyo al
Plan Maestro de Produccidn.

Por otro tado, el MRP Il es un sistema de informacion que se usa para planear y
controlar los inventarios y las capacidades en las empresas manufactureras.

Contiene un ciclo de retroalimentacion entre las  ordenes que se emiten y el Plan
Maestro de Produccion que permite que se ajuste la capacidad disponible. Como resultado,
este tipo de sistema de plancacion de requerimientos de materiales se denomina sistema de
lazo cerrado o sistema de ciclo cerrado y controla tanto los inventarios como la capacidad,

Por estas razones, mas que marcar una diferencia entre ambos sistemas, tratamos de
seitalar al MRP I como una evolucion del sistema MRP.

D.2. EVOLUCION DE MRP A MRP I}

La evolucion de MRP a MRP I estd marcada por cuatro principales momentas siendo estos:

{.- Un mejor sistema de ordenado.
2.- Plancacion de prioridades,
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3.- MRP ciclo cerrado
4.- Planeacion de Requerimientos de Manufactura, ( MRP 1)

Sistema de Ordenado.

El MRP surgié como una mejor alternativa de los sistemas de control de materiales basados en
el punto de reorden,

Planeacion de Prioridades.

La idea de que debe de existir un programa maestro de produccion es tan antigua como MRP
mismo, pero fue hasta los inicios de los setenta que la gente reconoce que este programa
maestro tiene que representar lo que realmente se producird. 8i el programa maestro contiene
nds productos de los que realmente se pueden fabricar, o es irrealista en cualgquier manera,
entonces MRP no genera prioridades validas basadas en las fechas reales en las que se
requieren los productos. Micntras esto no sucede, el sistema real de programacion es la lista de
faltante, in con todos sus inconvenientes y deficiencias. 15n la medida que la gente aprende a
manejar adecuadamente el programa maestro de produccion en esa medida MRP se convierte
en'un sistema de planeacion de prioridades.

El plan de requerimiento de materiales es mias adecundo que Ja lista de faltantes,
basicamente por cuatro razones,

I- El horizonte de planeacion puede ser extendido tan lejos como sea necesario,

2- La planeacion puede ser ubicada en el tiempo en periodos semanales, aun diarios, si asi se
requiere.

3- El sistema es extremadamente flexible, ya que en cualquier momento que se cambie el

programa maestro, en ese momento MRP realizard una simulacion regresando al almacén
los componentes no requeridos y sacando de existencia aquellos que si lo son.
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4- MRP generard mensajes para mover el material hacia periodos futuros y hacia periodos mds
cercanos. En muchos casos es tan dificil reprogramar hacia periodos mds cercanos como
reprogramar hacia periodos futuros. El punto clave en este caso es que la mejor forma de
expeditar es desexpeditando.

El Ciclo Cerrado de MRP.

Una vez que la plancacion de prioridades fue posible, entonces se hizo cvidente que la
planeacion de prioridades en si mismo no era suficiente

El conocer que materiales se necesitaban estaba bien, pero si Ia capacidad requerida no
estaba disponible, cntonces no se podian fabticar los productos que MRP indicaba, El
mantener tas prioridades actualizadas fue un importante avance pero sin éstas no podian ser
transmitidas al piso de produccidn y alos proveedores, entonces no tenfan mucha utilidad, Una
vez resuelto e} problema de prioridades, los usuarios de MRP dieron otro gran paso hacia
adelante, incorporando esas prioridades en un sistema llamado MRP de ciclo cerrado.

El plan de produccion establece los niveles de produccidn para las familias de
productos. En una empresa que fabrica sobre pedido, este plan de produccion se elabora en
base al "backlog" de pedidos que se tenga, y ¢l nivel en el que se desea mantener y el
prondstico de ventas. El programa macestro toma ese plan de produccién en unidades por
fumilia, y lo descommpone en unidades de productos especificos.

El programa de requerimientos de capacidad hace lo mismio pero convirtiendo esas
unidades en horas estdndar. Este proceso de planeacion toma comio base el programa del piso,
que conticne las ordenes liberadas y las plancadas por MRP, y utilizando las ruas de
fabricaeion determina cudntas horas estindar se requieren en cada centro de trabajo.

Antes de que MRI funcionara, fue bastante dificil poder ver la interrelacion de todas
estas téenicas, Por extrailo que parezca, Ia gente hablaba de plancacion de capacidad sin hacer
antes una planeacion de requerimicentos de materiales. Algunos de cllos instalaron sistemas de
control de piso, sin asegurar priniero que las fechas de requerimiento fueran reales. Una vez
que funciond el MRP, entonces fue faeil ver como cada elemento encajaba en un solo sistema,
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I3l término “cerrado” tiene dos significados. Ll primero es que los elementos faltantes
como la plancacion de capacidad, control de piso, y plancacion de proveedores, ya estan
incluidos. También significa que debe de haber retroalimentacidn de los proveedores de la
fabrica, los planeadores siecmpre que exista cualquier problema en la ejecucion de los
programas.

Planeacion de Requerimientos de Manufactura ( MRP II )

En la mayoria de las empresas manufactuseras existen varios sistemas para contestar las
preguntas basicas de requerimientos expresados en 6rdenes que reflejan las fechas en que se
requicren dichos materiales. Existen también, una lista de faltantes que cancela dichas fechas y
una lista de expedician para partes de servicio, otra para el departamento de exportacién elc..

El sistema de MRP ciclo cerrado, resuclve el problema de tener sistemas redundantes
de programacion. Si el programa maestro de produccion se maneja y actualiza en forma
adecuada, entonces se puede tener un solo sistema que establezea que se necesita fabricar y
cudndo, para que aqui se desprenda todos los planes de accion a seguir. Esta situacion es mis
deseable que el contar con varios sistemas con informacion en conflicto.

La misma situacion suele presentarse en el drea contable. Dado que los sistemas
operativos no trabajan eficiente ni efectivamente, ¢l personal del drea contable establecio
sistemas para obtener informacion que aquellos nunca generaron. Un ejemplo tipico de esto
son los inventarios. Contabilidad mantiene registros detallados en Nuevos Pesos (N$) de los
inventarios y de las transacciones que se le aplican mes con mes, El personal del almacén , a su
vez, mantiene otro registro de esas transucciones, aunque éste en unidades. La altima cosa que
se le acurriria al personal de contabilidad seria utilizar los registros del almacén como la fuente
de datos para la generacion de las afectaciones contables del periodo. La razén de que no
suceda de esa manera es que la cantabilidad de esos registros es minima. Lo ironico de esta
situacion es que ambos segistras no coinciden entre si y ninguno de ellos refleja 1a existencia
fisica del almacén,
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Figura ILD.1. MRP Ciclo Cerrado.
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La misma situacidn se presenta en la elaboracion de los planes de la empresa, Por un
lado, la alta Direccion elabara un Plan de Negocios donde se especifican, entre otras cosas, las
niveles de produccién determinados con base a las ventas esperadas. Por otro lado, en ¢l
departamento de planeacion de produccion hacen un Plan de Produccion que mancja los
mismos que el elaborado por la alta Direccion, con la dnica diferencia de que aqui se
desarrolla en unidades en lugar de Nuevos Pesos. Es muy [recuente encontrar empresas donde
el personal que realiza el Plan de Produccion no conoce de la existencia de un Plan del
Negocio, y la gente que hace este plan nunca revisan el Plan de Produccion.

. Una vez instalado correctamente MRP, los sistemas operativos tuvieron la oportunidad
de poder trabajar, ser eficientes y proporcionar la informacion que todas las dreas requerian y,
lo mas importante, con la confiabilidad adecuada. Estas personas que lo empezaron a utilizar
como un sistema de ciclo cerrado, se dieron cuenta que los sistemas financieros podrian
integrarse al MRP cicla cerrado, ya que st MRP estaba dando buenos resultados en ¢l drea de
manufactura, no existian razones pars no utilizarlo como fuente de informucion para los
sistemas {inancieros y asi eliminar la redundancia de sistemas e informacion.

La integracion de los sistemas operativos y financicros es el gran paso entre MRP ciclo
cerrado y MRP 11 . Este ultimo es un sistema que incluye las dreas de manufactura, finanzas,
mercadotecnia, ingenierfa, compras, distribucién.

La plancacion de Recursos de Manufuetura ( MRP 11 ) tiene las siguicntes caracteristicas:

Los sistemas operalivos y financieros son uno mismo. Utilizan las misinas
transacciones y los mismos datos. La informacion financicra es simplemente, un reflejo de los
datos operaltivos.

Tiene capacidad de simulacion, Dado que un sistema es una simulacion de la realidad,
dste puede ser utilizado para simular que pasaria con la implantacién de algunas politicas,
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Es un sistema para toda la compaiifa que involucra a todo ¢l negocio, ya que los
clementos de MRP Il estdn relacionados con los fundamentos del control y planeacién de una
empresa manufacturera,

Por otra parte, y aunque se ha dicho antcriormente que el sistema MRP 1l es una
extension natural del sistema MRP, se pueden mencionar las siguientes caracteristicas
adicionales del MRP I respecto al MRP.

* Plancacién (y hasta cierto punto control) de capacidad,

**  Niveles de plancacién definidos.

* Politica del Plan Maestro cstructurada y documentada incluyendo aspectos
financicros.

* Posibilidadcs de simulacién.

*

Realimentacion del bucle cerrado.

D.3. QUE ES UN SISTEMA DE MRP 11.

El sistema MRP 11 es una extension de | sistema MRP que comprende proveedores y
clitntes. Exige una nueva vision para con los proveedores, pues los trata como ampliaciones
de nuestra fibrica, o “cofubricantes™ como se muestra en la figura 1LD.3.
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Figura 11.D.3. Nueva vision de MRP 11

Otras caracteristicas del MRP 11, ademas de las antes mencionadas son las siguientes:

* Integra los sistemas financiero y operativos,

* Proporeiona una capacidad de simulacion (pucde analizar el impacto financicro
iajo un presupuesto).

*

La alta Dircccion lo utiliza como el sistema de operacién de 1a empresa.
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D.4. PLANEACION DE CAPACIDAD.

Este concepto involucra varios puntos que son indispensables para poder llevar a cabo la
plancacion de la capacidad de una empresa, tal es el caso de tos siguientes puntos:

1. Planeacion de necesidades de recursos.

[

Planeacion de volumen aproximado de carga.

3. Planeacion de Requerimientos de Capacidad

Vamos a describir brevemente el contenido y objetivo de cada uno de estos planes relativos
ala capacidad.

D.4.1. PLANEACION DE NECESIDADES DE RECURSOS.

La planeacioén de necesidades de recursos tiene por objeto establecer las modificaciones de
capacidad instalada en el sistema productivo (aumentos, disminuciones). Como en general
estas modificaciones exigen, para ser realizadas, un tiempo apreciable, se basan en un plan de
produccion a nivel muy agregado, y sobre un horizonte largo (de uno a tres afos por lo
menos). Los valores establecidos en ¢l plan de necesidades de recursos no exige un grado de
aproximacion excesivo, por lo que se establecen habitualmente por procedimicntos poco
sofisticados, csencialmente en las estadisticas que ligan las unidades producidas con las
necesidades de carga en uno o poeos puntos del sistema productivo.

D.4.2. PLANDE VOLUMEN APROXIMADO DE CARGA,

La planeacion de volumen aproximado de carga (rough cut capacity planning) tiene por objeto
determinar fa factibitidad * apriori ™ del plan maestro de produccidn. Si nuestro sistema MRDP
comprende dos niveles de realizacion del  plan maestro (como es habitual en ciertas
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industrias), a cada uno corresponderd su plan de volumen aproximado de carga a nivel de
detalle correspondiente,

El procedimiento de trabajo cs cl siguiente: se establece un plan maestro de produccion
tentativo a partir del cual se determinan el plan de carga que representa. Dicho plan se compara
con las posibilidades de capacidad cxistentes. En caso de desajuste se procede a la
modificacion del plan maestro o, alternativamente, a modificar la capacidad disponible
prevista mediante la adopeion de las decisiones oportunas al efecto. Estas modificaciones
prosiguen hasta que se considera que las cargas y las capacidades son suficientemente
coherentes.

Los desajustes que en principio no pueden aceptarse son aquellos cn los que
globalmente, o oportunamente, la carga calculada a partir del plan maestro supera la
capacidad. No obstante la situacion inversa también puede Hevar a estudiar modificaciones del
plan maestro para intentar ocupar intervalos que segun de la alta inactividad.

No existe una metodologla general para la realizacién de las modificaciones, que cn
todo caso dependen muchisimo de las circunstancias de la empresa y del sistema productivo
involucrado.

En principio, y dado que el grado de agregacion empleado en general (familia de
productos, instalaciones o maquinarias cuello de botella) es importante, el planificador
humano experimentado, ayudado por un soporte informitico capaz de realizar los calculos
(transformacién del plan maestro en plan de carga y determinacion de las diferencias, en mds o
menos, de las cargas y capacidades) es suficientemente eficaz.,

Los procedimiento para pasar del plan maestro al plan de carga deben ser, en principio,
algo mds sofisticados que el procedimicnto de los factores de planificacion de capacidad; por
lo menos debemos pensar en unos factores desagradados por producto o por familia de
productos,

Iiste concepto corresponde a lo que una traduccion directa del inglés nos representaria
como lista de capacidad (bill of capacity), nombre construido a semejanza de lista de
materiales, pero que se refiere o tabla de carga por tipo.
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D.4.3. PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE CAPACIDAD.

MRP es un sistema que por si solo no es sensible a la capacidad, ya que su principal funcion es
determinar qué componentes y materiales se requieren y cuando para poder cumplir con un
programa maestro de produccion determinado. MRP hace su trabajo partiendo de! supuesto
que para elaborar dicho programa de produccion se tuvo que haber aplicado una aplicacion
preliminar de capacidad ( rough cut capacity ).

Hasta antes de la aparicion de la planeacion de requerimientos de capacidad se
utilizaban las técnicas de carga finita y carga infinita, La carga infinita muestra los periodos
arriba y abajo del nivel de capacidad ya que las ordenes se asignan al periodo que
corresponden sin importar si se tiene capacidad disponible o no. Esta manera tiene la ventaja
de que se identifica y mide esas sobrecargas y muestra, ademas, los periodos en los que
sucederd. La carga finita, en contraste no pennite sobrecargas y reprograma las ordenes hacia
periodos anteriores o posteriores. Sin embrago, si muestra los periodos cn los cuales la carga
esta abajo del nivel de eapacidad.

E! método de cargas a capacidad infinita es la base sobre la cual se desarrolld el nuevo
concepto de plancacion de requerimientos de capacidad sin embargo existen algunas
diferencias basicas entre ellas.

1. La planeacion de requerimientos de capacidad toma entrada las 6rdenes generadas por cl
MRP. Esto permite conocer la carga requerida en el futuro, para dar, al personal de la planta,
mayor tiempo para reaceionar con oportunidad a los cambios requeridos en capacidad.

2. La planeacion de requerimientos de capacidad es una téenica repetitiva, esto la hace ser una
simulacion. El programa maestro maneja a MRP y el resultada de éste se utiliza para la
planeacion de requerimientos de capacidad.

La plancacion de requerimientos de capacidad tiene como funcion la de determinar que
capacidad se requeriran por cada centro de trabajo, por periodo en ¢l corto y mediano plazo,
para cumplir los objetivos de produccion
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D.4.3. PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE CAPACIDAD.

MRP es un sistema que por si solo no es sensible a la capacidad, ya que su principal funcion es
determinar qué componentes y materiales se requieren y cudndo para poder cumplir con un
programa maestro de produccién determinado. MRP hace su trabajo partiendo del supucsto
que para claborar dicho programa de produccion se tuvo que haber aplicado una aplicacion
preliminar de capacidad ( rough cut capacity ).

Hasta antes de la aparicion de la planeacién de requerimientos de capacidad sc
utilizaban las técnicas de carga finita y carga infinita. La carga infinita muestra los periodos
arriba y abajo del nivel de capacidad ya que las ordenes sc asignan al periodo que
corresponden sin importar si se tiene capacidad disponible o no. Esta manera ticne 1a ventaja
de que sc identifica y mide esas sobrecargas y muestra, ademds, los periodos en los que
sucederd. La carga finita, en contraste no permite sobrecargas y reprograma las ordenes hacia
periodos anteriores o posteriores. Sin embrago, si muestra los periodos en los cuales 1a carga
esta abajo del nivel de capacidad.

El método de cargas a capacidad infinita es la base sobre la cual se desarroll6 el nuevo
concepto de plancacién de requerimientos de capacidad sin embargo existen algunas
diferencias bédsicas entre ellas.

1. La planeacion de requerimientos de capacidad toma entrada las drdenes generadas por cl
MRP. Esto permite conocer la carga requerida en ¢l futuro, para dar, al personal de la planta,
mayor ticmpo para reaccionar con oportunidad a los cambios requeridos en capacidad.

2. La planeacion de requerimientos de capacidad es una téenica repetitiva, esto Ia hace ser una
simulacion, E} programa maestro mancja a MRP y ¢l resultado de éste se utiliza para Ia
plancacidn de requerimientos de capacidad.

La plancacion de requerimientos de capacidad tiene como funcion la de determinar que
capacidad se requeriran por cada centro de trabajo, por periodo en ¢l corto y mediano plazo,
para cumplir {bs objetivos de produccion
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Como resultado de MRP se obtiene yue componentes y productos se deben de fabricar
y cuindo. Este resultado se expresa en drdenes de produccion que pueden ser traducidas a sus
correspondientes necesidndes de capacidad. En fa figura se muestra los clementos que utiliza
un PRC. En la parte superior, se ticne coma entrada, las operaciones remanentes en las ordenes
liberadas con anterioridad s Jas ordenes que se estan liberando en este periodo de
plancacion. Estas drdenes se “explosionan®, utilizando las rutas de fabricacion, obteniendo de
esta mancra los requerimientos de capacidad para cubrir las ordenes que se desean fabricar.
Estos requerimientos se comparan contra las capacidades disponibles de cada centro de trabajo
en da planta. El resultado de este proceso es un plan de requerimientos de capacidad que se
muestra en horas estandar necesarias para cubrir el plan de requerimientos. Asimismo este plan
muestra qué se necesita para ¢jecutar ¢l programa macstro de produccion y por consecuencia,
el plan de produccion.

| |
ORDENES ORDENES
LIBERADAS LIBERADAS
ANTERIORMENTE ESTE PERIODO

T

RUTAS DE
FABRICACION

PLAN DE
REQUERIMIENTOS
DI CAPACIDAD

Figura 11.D.4. Elementos de Plancacion de Requerimientos de Capacidad.

Si no se puede obtener la capacidad que se requiere para cubrir ¢l programa de
requerimicntos de materiales con los recursos actuales de la empresa, se puede intentar algunas
alternativas como:
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¢ Trabajar horas extras

¢ Transferir trabajo de un departamento a otro

o Transferir personal de un departamento a otro,
o Enviara maquilar

¢ Aunientar un nuevo turno

o Contratar mds personal.

Todas estas alternativas se pueden dar en el corto y mediano plazo, ya que el aumentar
la capacidad es una medida que tiene efecto en largo plazo.

Para obtener los beneficios de la aplicacion de la Planeacion de Requerimientos de
Capacidad, es necesario definir los procesos productivos con base en los centros de trabajo.
La calidad que proporcione la PRC dependeri de 1a buena definicion de dichos centros.

Centro de Trabajo,

Podemos decir que existen dos enfoques para determinar lo que es un centro de trabajo que se¢
pueden traducir en:

a).- Un centro de trabajo consiste de una o mds maquinas con caracteristicas simifares.

b).- Un centro de trabajo consiste de un grupo de maquinas diferentes que producen un articulo

especifico.

Los centro de trabajo, a su vez, pueden tener como elemento determinante de operacion
la mano de obra o el tiempo de maquina. La informacidn asociada con cada centro de trabajo
se puede dividir en tres grupos:

1. Informacion general, En este grupo se incluye los datos deseriptivos que identifican ¢l
centro de trabyjo, asi como algunos datos de capacidad global .
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2. Informacion de control de produccidn. En este grupo se incluyen los datos que hacen
posible que la planeacion de requerimientos de capacidad, ¢l cual determina si existe
capacidad para cubrir el programa de produceion que se ticne plancado llevar a cabo.
Algunos de los datos que se mancjan dentro de este grupo son el nimero de turnos que
apera ¢l centro etc..

3. Informacién contable. en este grupo se incluyen las cuotas por hora de mano de obra,
tiempo de maquina, asi como la cuota de gastos de fabricacion que le corresponde a este
centro de trabajo. con esta informacion sc puede obtener tanto el costo estandar como real
de las drdenes de produceion fabricada en este centro.

La capacidad de los centro de trabajo es el " inventario " de capacidad que se tiene, ¢l
cual serd " consumido " para cubrir ¢l programa maestro de produccion.

Es la ruta o secuencia de operaciones que se debe seguir para lograr la fabricacion del producto
definido, asi como cl tiempo estindar de cada una de estas operaciones. Ademds, se deben
especificar, confiablemente en qué centros de trabajo debe pasar una orden de produccion,

Para operar un MRP adecuadamente, se requicre que las rutas de proceso tengan al
menos el 98 % de exactitud en cuanto a sus caracteristicns, la secuencia de operaciones y los
centros de trabajo. La exactitud no es tan critica cn ¢l caso de los estandares, ya que PRC
traduce todas las unidades manejadas a horas estandar.

Para lograr y mantener el porcentaje minimo requerido de confiabilidad se pueden
aplicar tres métodos.:

1. En este método involucera a uno o dos Ingenieros que
siguen las drdenes a través del piso, que comparan la ruta generada por ef sistema y lo que
se hace realmente.

2. Revision de Comité. En este método consiste en reuniones de trabajo entre ingenicros de

tecnologfa y diseiio y los supervisores de produccion, donde se revisan las rutas generadas



3.

por ¢l sistema con ayuda de los conocimientos de los supervisores para analizar como
realmente se esta fabricando el producto,

Cierre de 6rdenes . En este método, se compara el reporte de produccion de las érdenes que
sc estan cerrando contra la ruta que se encuentra en el sistema.

Para la definicion de las rutas de proceso se utiliza la regla de Parcto 80/ 20; es decir

que cl 80 % de las operaciones ocurren en el 20 % de la rutas. Un enfoque que facilita el
arranque del MRP sin la necesidad de tener una definicion comnpletamente correcta de todas las
rutas de proceso, es el siguiente:

1. Tener corregidas las rutas para el 20 % de los articulos que representan el 80 % de las
actividades en la planta antes de la instalacion de MRP.

2. De acuerdo a como el MRP se vaya integrando a la operacidn, se utilizan las drdenes
planeadas que se pretenden liberar varins semanas antes para conocer que rutas deben ser
revisadas y corregidas.

3. Esta filosofia puede seguirse aplicando hasta los inicios de la planeacion de capacidad para
asegurarse que las rutas que se utilizardn en el futuro son correctas.

En la proyeccion de cargas de mdquina se conjugan los elementos antes mencionados como
son las caracteristicas de los centros de trabajo, aperaciones y rutas de fabricacion, para asi
poder determinar cual es la capacidad real a la que opera la mdquina de acuerdo al proceso..

Control de Capacidad

Todo sistema de planeacion y control de produccion ¢ inventarios debe cubrir cuatro funciones
bdsicas que son:

Plancacion de Prioridades, cubierta por MRP.
Planeacion de Capacidad, cubierta por PRC.
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¢ Control de Capacidad. con ¢l control de entradas/salidas.
e Control de prioridades, con la lista de despacho en ¢l piso.

De estas funciones ya se han explicado las dos primeras, abora explicaremos al téenici
de control de entradas y salidas. El Control de prioridades no se explicara a fondo, ya que solo
consiste en la aplicacion de algunas reglas para la determinacion de las prioridades de las
ordenes que compiten simultdaneamente por up mismo recurso. Un sisteia de control,
cualquicra que sea su naturaleza, debe de ser elaborado alrededor de cuatro clementos bisicos:

« Unanorma o plan.

« Retroalimentacién, que permitird conocer si el sistema esta dentro del plan o no.
o Tolerancia.

e Accidn correctiva.

Una vez que se determina el plan de requerimientos de capacidad en forma realista, se
puede tomar como ¢l plan de entradas al piso productivo, sin embargo, en si mismo el plan no
tendrd una mayor utilidad, sino se mide ¢l cumplimiento de ese plan y se determinan las
variaciones para tomar las decisiones que las corrijan. Por otro lado, se hace evidente que es
necesarjo controlar la salida, bajo el mismo punto de vista anterior, para conocer su
cumplimiento. Se busca controlar y vigilar por separado las entradas y sulidas, ya que se
puede estar cumpliendo las entradas de as drdenes, pero no asi su salida. La téeniea que puede
proporcionar esta medicion se Hlama control de Entrada/Salida. Con esto tendremos tres de los
cuarto elementos basicos que todo sistema de control debe tener; el elemento faltante es la
aceion eorrectiva, la cual corresponde al personal de planta.

La mayoria de los problemas que se presentan en el piso de fabricacion generalmente,
estin cerrados por la existencia del "backlog" y por el crecimiento en los tiempos en los
tiempos de entrega. Dado que eb "backlog” es una de las causas fundamentales de los tiempos
de entrega tan grandes, y ¢l tiempo de entrada solamente puede ser controlado si se controla el
"backlog”,

Entonces ¢s necesario establecer las razones por las cuales se crean los "backlog",
Existen tres puntos importantes que influyen en su creacion:

I. Crecimicntos de los tiempos de entrega.- En algunas empresas se tiene la idea, de que ef
aumentar los tiempos de entrega de productos es una solucién para desaparecer el trabajo



atrasado o "backlog" que se tiene acumulado en los centros de trabajo, pero esta idea es
totalmente erronea, ya que el backlog en vez de disminuir, aumentard debido a que las
demads ordenes de trabajo se irdn atrasando. Para reducir el "backlog" una de las medidas
que se pueden adoptar es la reduccion de los tiempos de entrega, obviamente, la reduccion
de las tiempos de entrega no puede ser mas allid del tiempo de entrega real de produceion,

Entrada crritica a la plauta.- El liberar drdenes al piso tal como ¢l sistema genera los
requerimientos, resulta una alimentacion de la planta altamente erritica. Por supuesto que
no tiene ningin sentido colocar las drdenes e¢n el piso cuando se supone que deben
empezar, sin importar si existe capacidad o no. Si la planta esta atrasada con respecto al
programa, y la entrada excede Ia salida, todas las ordenes mostrardn un atraso con respecto
a sus fechas reales, en esta situacion es muy dificil determinar euales son las prioridades
reales, particularmente porque las drdenes mostrardn y sus fechas no reflejan los cambios
que han sufrido desde su liberacion, En este caso Hepard el despachador a indicar cuales de
todas las drdenes pendientes son las mds urgentes, quedando el resto de ellas conto
"backlog" en el centro de trabajo, que se utilizard como colchdn, para poder, entonces si
trabajar a un nivel estable de produccion, y eliminar la variabilidad de las entradas. Esta
problematica puede resolverse liberando, solamente, las drdenes que permitan mantener un
nivel estable de produccion, reduciendo en forma estable el "backlog".

.

Esto significa que algunas ordenes tendran que empezar antes de su fecha programada de
liberacién y ocasionalmente, otras tendrin que empezar después de su fecha originalmente
programada, Esta nivelacion de los volimenes de produccion se puede realizar con base en
los reportes de cargas de trabajo por cada centro, que se obtienen como resultado de la
planeacién de requerimientos de capacidad.

Incapacidad para plancar y controlar efectivaniente la produccién. Sin tomar cn
cuenta la téenica de control entradi/salida, no existen otras elementos que permitan aplicar
un adecuado control y planeacion de los niveles de produceion, excepto el reporte de
cargas de maquinas el cual no cumple con las necesidades relativas a las funciones de
control y planeacién, principalmente por las razones siguientes:

1. No proporciona una norma realista que permita conocer si los niveles de produccion
establecidos se estian cumpliendo o no.

2. No muestra cual es cl nivel real de capacidad, sélo muestra la capacidad tedrica y la
produccion de una semana normalmente o la semana anterior.
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3. Es pricticamente imposible conocer la relacion de entrada/salida que afecta el backlog
del centro de trabajo.

Puede que el reporte de cargas de mdquina haya sido una alternativa atractiva en el
pasado, sin embargo las necesidades y requerimientos del personal que controla el piso
productivo, han cambiado, y la téenica que mas clementos proporciona para la ejecucion
adecuada de este trabajo es ¢l contral de entradas/salidas,

"Existe una regla muy sencilla para controlar el backlog a si como los tiempos de
entrega, esta cs: La entrada al piso debe ser igual o menor que la de salida.”

En resumen, podemos afirmar que el reporte de entradas/salidas es la herramienta
adecuada para manejar la produccion porque cubre todos los requerimicntos para controlar
cficientemente el tiempo de entrega. Proporciona, también, un plan de produccion con
suficiente visibilidad. Mide asi mismo, la capacidad en términos de horas totales y no con base
en las ordenes atrasadas que se encuentra en ¢l piso.

Por filtimo, ¢l reporte de entradas y salidas estd basado en un plan de requerimientos de
capacidad con érdenes plancadas que se extiende a lo largo de todo el horizonte de plancacion,
esto permite tener informacion con tanta anticipacion como desee, para planear las
miodificaciones necesarias a la capacidad instalada para poder hacer frente a los volimenes
futuros.

D.5. La Funcion de Compras que Requiere MRP 11,

La funcion de compras, en la mayoria de las empresas, estd muy desvirtuada, porque ¢l sistema
informal es el sistema real, las ordenes atrasadas abundan, por lo que intentar trabajar con las
fechas de entrega marcada en la orden seria llevar a la empresa a la bancarrota. Usualmente,
compras tiene conocimientos de los faltantes demasiado tarde. Los compradores, de manera
frecuente, se encuentra procesando requisiciones que fueron colocadas oportunamente, pero
por desviar la atencion hacia los requerimientos urgentes, entonces las requisiciones normales
se convierten en urgentes, haciendo mas grande el problema,
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Cuando el sistema de control de produccion ¢ inventarios se limita a la emision de
érdenes de compra y espera que los compradores las expidan, entonces el proveedor mids
valioso no es necesariantente el que entrega dentro del programa, sino el que responde mejor a
la expeditacion. Por lo tanto, cualquicr evaluacion de proveedores basada en las fechas de las
ordencs, no serd valida, porque esas fechas no son reales, las fechas efectivas son las
establecidas, informalmente, por ¢l comprador, mismas que tio corresponden con el sistema y,
por supuesto una vez acordadas no se actualizarin en el sistema, causando que tarde o
temprano se degrade la informacion que sc maneja y se termine por no utilizarla de la manera
mids mfnima,

De toda esta problemdtica aqul descrita podemos obtener en claro algunas medidas
para aplicarse interna y externamente. Primero, se debe arreglar nuestra operacion interna para
luego intentar mejorar el funcionamiento de los proveedores. Para lo cual serd necesario:

a.- ) Hacer validas las fechas que maneja el sistema formal, esto significa que el sistema formal
y el informal deben ser uno solo, siendo éste el sistema de informacion de la empresa,
mismo que debe colocar requisiciones de compra con suficiente anticipacion para que
sean convertidas en drdenes con el proveedor. Proporcionando, ademas fechas reales de
necesidad, manteniéndolas en el futuro.

b.-) Selcccionar adecuadamente a los proveedores asf como evaluar, constantemente, el
desempeiio de éstos, ya que un proveedor adecuado en Ja seleceién no necesariamente
mantiene su competitividad con respecto a los demads,

Bajo este esquema MRP determinard con suficiente oportunidad los requerimientos de
materiales que podrin ser utilizados por el area de compras para levar a cabo mas
adecuadamente su funcion. Las proyecciones de existencias de cada material que genera MRP
se pueden enviar al proveedor para que a su vez conozea cuales son las expectativas de los
consumos y ¢l mismo esté en mejores condiciones de manejar su negocio, Estas proyeceiones
se deben dividir en varias secciones. La primera de ellas debe ser una colocacion de pedidos en
firhe, sobre los cuales se evitardn al maximo las reprogramaciones,

La siguiente seccidn se considera tentativa con variaciones sobre la cantidad original de
mds, menos el 20 %. Estos requerimientos pueden estar sumarizados por semana, Para esta
seceion se acuerda con el praveedor que si sobrepasan la variacion acordada se tendrd que
"pagar” nlguna penalizacion que puede consistiv en absorber los excedentes de inventario
creados en el proveedor.



30 la tercera seecion se expresan los requerimientos de mamera mensual, el sentido de
este periodo es simplemente comunicarle al proveedor cuales son nuestras expeetativas de
consumo para las cuales el proveedor debe tener capacidad disponible. En casa de no ser asi ¢l
proveedor deberd notificarlo opertunamente para que ¢l departamento de compras tome las
medidas neeesarias.

En la mayoria de los departamentos de compras, ¢l esfuerzo diario involucrado en
expeditar el material necesario consume la mayor parte del tiempo, de tal manera que las
actividades de negociacion y seleccion de proveedores tienden a hacerse en los tiempos
sobrantes, si ¢s que los hay.

Una vez que nosotros le proporcionamos, a nuestros proveedores, un programa vilido
de entregas, o de que al menos le respetemos la mayoria de las veces las fechas de entrega,
especificaciones en las drdencs de compra, en ese momento estaremos en posicion de poder
evaluar ¢l desempeiio de su proveedor.

Esa evaluacién debe tomar en cuenta, al menos, los siguientes factores:

& Precio

¢ Calidad

¢ Ticmpo de entrega

¢ Cumplimiento de fechas

¢ Cumplimiento de cantidades pedidas

Para seleccionar a un proveedor no necesariamente es el que cotiza un menor precio, o
promete un tiempo de entrega menor. Se debe buscar el mas confiable en cuante a sus
enlregas, tiempo, cantidad y que cubra fos requerimientos minimos de calidad que requiere
nuestro proceso, por lo que es necesario una evaluacidn continua de nuestros proveedores.
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CONCLUSIONES.

Una vez explicado ampliamente qué es el sistema de MRP podemos decir que no es solamente
una técnica mds para el contral y administracion de inventarios como mucha gente piensa, sino
que va mds alld de esto. El sistema de MRP surge como una mejor alternativa para el control y
optimacion de los recursos de la empresa, basada esencialmente en una adecuada confiabilidad
de los registros de inventarios, una definicidn correcta de las estructuras o formulacion del
producta, y en un programa maestro de praduccidn confiable, que refleje lo que la empresa va
realmente a producir.

Los clementas anteriores son, precisamente, la aportacién de un sistema de MRP. Este
sistema cs el corazén de MRP I, donde sc establecen las prioridades que controlan tanto la
produccion en la planta como la adquisicién de los materiales con los proveedores. El punto
clave para alcanzar de un sistema de MRP a un sistema de MRP I, es cuando MRP es un
sistema formal ¢ informal de [a empresa. En este momento sc hace controlar la realizacién de
los planes de materiales en compras y de capacidad de la planta. Con este punto de control, se
da la retroalimentacidn que requicren los sistemas de planeacion con lo cual se hace posible
aplicar las medidas correctivas necesarias a nivel de programa maestro de produccién o de
MRP,

Como se dijo anteriormente, el sistema de MRP aparece como una mejor alternativa
para resolver algunas de las principales deficiencias que ¢l punto de reorden tiene. Este es ¢l
tinico momento de rompimicnto con alguno de estas sistemas aqui explicados. El resto es parte
de un proceso evolutivo, que inicia con MRP y sus diferentes ctapas, (sistema de ordenado,
sistema de prioridades, MRP ciclo cerrado), crece y maduraen MRP 1.

Dificilmente, cualquicr empresa, en México o cualquier otro pais lograra implantar
MRP 1l sin antes pasar por MRP. No queremos decir con este que no existan empresas que sin
tencr otros sistemas se lancen a implantar MRP Il Si las hay, sélo que el proceso de
implantacién, forzosamente, tiene que cubrir, implicita o explicitamente, los sistemas
anteriores. §, Por qué?, Ia respuesta es nmuy sencilla, no puede existir MRP [1 sin la disciplina ni
el buen funcionamicnto que exige el MRP. Es decir, que no podra existir ninguna otra técnica
excepto el desorden, si antes no se tiene un control adecuado de lo que se necesita producir y
de lo que se neeesita adquirir para lograr csto.

Otro cuestionamiento que se maneja, es la aplicabilidad de estas técnicas o sistemas a
los diferentes tipos de industrias que existen, los cuales se resumen en la matriz de volumen
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procesa. A este respecto diremos que las téenicas aqui descritas aplican al 80% de las
industrins 'y empresas manufactureras (aplicando In Ley de Parcto 80/20). Atn cuando
originalmente fue implantado y enfocado a la industria “Jop Shop” , MRP y MRP Il han
evolucionado integrando algunas facilidades como: “batch bill of materials”, “backflusing”,
manejo de materiales con diferentes concentraciones, ete. De tal forma que el universo de
aplicacion de cstos sistemas se han ampliado desde su concepeidn a fa fecha,

En un gran nimero de empresas mds especializadas, también ticnen esta aplicacion
sélo que en estos casos se requicre una serie de adaptaciones que permitan su operatividad.
In¢luso en el mercado ya existen versiones de estos sistemas que incluyen Ias modificaciones
mis comunes en las industrias de proceso, y respectiva de alto y bajo volumen, de tal forma
que sélo es menester aplicar aquellas modificaciones que representen requerimientos muy
particulares de cada empresa. Sin embargo, es necesario reconocer que la aplicacion de estos
sistemas no es universal, ya que habrd empresas que por sus muy particulares caracteristicas de
operacién no cubran sus requerimicntos de procesos y planeacion con cualquicra de estos
sistemas,

Cahe mencionar que existen dos aspectos que deben ser vigilados al momento de
seleccionar cualquier sistema, estos son: el procese de planeacidn, y el proceso de ejecucion
que requiere nuestra empresa. Cada una de estos dos aspectos es diferente, operativamente, en
cada tipo de industria, aunque en formi conceptual busquen el mismo objetivo,

Por iltimo diremos, que estas téenicas o sistemis no son soluciones “empaquetadas™
que resuclven el problema de cualquier empresa, haciéndola productiva como los japoneses o
estadounidenses. Antes de optar por la implantacién de alguno de estos sistemas, es necesario
realizar un diagnostico de la operacion de Ja empresa, determinando cual es la problemitica
que sc desea resolver y, mas importanie ain, determinar cuales son las causas de esta
problemidtica, ya que , por cjemplo, una emipresa puede presentar alios niveles de inventarios
porque no estd teniendo las ventas esperadas por reduceion de mercado. En este casa intentar
solucionar la acumulacion rutinaria de inventario con uno de los sistemas mencionados,
resultard en un esfuerzo costoso e initil, ya que dicha acumulacion obedece a factores, de
corto plazo, presentados en el mercado. Aunque posiblemente, en el mediano plazo, esta
empresa se vea beneficiada con wna mejor plancacion.

En otras palabras, y como complemento de lo anlerior, es importante establecer que
MRP y MRP N asi como sus componentes, son herramientas con mucho potencial, Sin
embargo, los resultados dependerdn de ln buena o mala utilizacion que se haga de cllus.
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CAPITULO III
PROPUESTA DEL DISENO
DEL SISTEMA MRP I1.

En el presente capitulo se desarrollaran y explicardn detalladamente cada uno de los médulos
que componen el sistema de MRP 11 para laempresa INSTAN . S.A. de C.V..

Posteriormente se hard un mddulo grafico de la integracién de todos los mddulos que
fueron disefiados para erear el sistema de MRP 11 dentro de la empresa. Todo con base ¢n el
andlisis de la informacién recopilada en ¢l Capitulo I de este trabajo.
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A. ELEMENTOS DEL SISTEMA MRP.

A continuacion se describirdn los elementos que nosotros logramos integrar para formar el
sistema MRP. Estos elementos fueron diseiiados de acuerdo a 1o que nosotros pensamos que la
empresa puede lograr con su integracidn. Lo mds importante es que con cstos elementos la
empresa podrd resalver sus problemas que tienen con la abundaneia de faltantes en 1a empresa
CODMAN,

A.l. MODULO DE PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION
(PMP).

Como ya se explicd en el capitulo Il el PMDP es el alma de un sistema de planeacion de
requerimientos de materiales, es por esto que en el desarrollo del modulo PMP se han tomado
en cuenta todas las variables internas para que sea Hexible. La generacion del PMP es de la
siguiente manera:

Sc consideran las ordenes de pedido como la printera entrada de datos, para compararse
inmediatamente con un factor; ¢l cual esta Formado por el indicadeor fijo de inventario y cl
indice de rotacion, Este ultimo es constituido por los inventarios en la distribuidora y centros
de distribucion entre los prondsticos de ventas.

Una vez tenido estos dos indicadores sc restan con el {in de saber cual de los productos
estd desvidndose demasiado del indicador Jijo y con cllo sabremos que productos se tendrin
que fabricar dependiendo de la prioridad de este ( ABC); y pasard a formar parte del programa
de produccion.

Si el producto va a fabricarse se obtiene la cantidad a produeir y si no lo mantendremos
en espera latente para su posterior programa de produceion,
Ll diagrama  logistico del modulo  del Programa Muacstro de Produccion cs el

siguiente:
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A.2. MODULO DE EXPLOSION DE MATERIALES.

Una de las herramientas que se utiliza en ¢l sistema de MRP es el Hamado Estructura del
Producto o Explosion de Materiales, esto con ¢l fin de. saber de cudntas partes se compone un
artfculo o producto y asi poder utilizar esta informacion para efectuar las drdenes de
requisicion. Para la empresa el madulo funciona de Ja siguiente forma:

Una vez obtenida la lista de productos a fabricar y por ende su cantidad. Estos serdn
capturados, y con ayuda del paquete PROD se efectiia Ia explosién de materiales, la cual podra
obtenerse en forma de dos listas diferentes,

Del primer listado se obtendrd un resumen general de materia prima y materiales de los
productos que fueron asignados a produccion. el segundo listado se obtendrd la materia prima
y Miateriales para producir la cantidad de cada producto asignado. Al obtener estos listados
generaremos las drdenes de requisicion. El diagrama logistico del madulo de explosion de
matcriales es el siguiente:

CANTIDAD
A PRODUCIR

!
CAPTURA
DE DATOS

RESUMEN DE
— _IREQUERIMIENTOS
DE M. P. Y MAT.
GENERALIZADO
ESTRUCTURA ORDENES DE
DEL REQUISICION

PRODUCTO

RESUMEN DE
—— | REQUERIMIENTOS |—
DE M. P. Y MAT.

POR PRODUCTO
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A.3. MODULO DE INVENTARIOS.

El médulo de inventarios, como ya se ha explicado anteriormente, es importante para poder
Hevar a eabo un sistema de MRP, Sin una buena administracion de inventarios, este sistema
simplemente no podrd operar como es debido. De hecho, la gran importancia de este médulo
se debe a que en sus inicios el sistema aqui en México, se llevo a eabo exclusivamente para la
administracion de inventarios, EJ funcionamiento del médulo de inventarios para la empresa cs
¢l siguiente:

Las principales cntradas para que pueda operar este médulo son las drdenes de
requisicion, las cuales son expedidas por el médulo de Ja explosion de materiales, Una vez
llevado acabo lo anterior revisamos en el almacén si existe la suficientc materia prima y
materiales. En este caso van a existir dos salidas que son las siguicntes:

). Si existe en el almacén el material requerido, se lleva a cabo la programacién de la
producei6n, posteriormente se realiza la solieitud del material para que el almacenista
proporeione este mismo a los operarios y de inmediato realiee el registro de todos los
movimientos, Posteriormente se lleva a eabo la entrega de los materiales y materia prima
para que se realice la produccidn..

2. Si no existe material suficiente para produeir lo que et PMP nos arroja que tenemos que
producir, se pasa la solicitud al bloque del pedido faltante, y este queda pendiente.

Por otra parte, fisicamente, sc lleva a cabo la reeepeion del pedido y de inmediato se
realiza la revision del material y materia prima, posteriormente se leva a cabo una
clasificacion de los mismos, para poder levar a cabo su almacenamiento en el lugar adecuado
y de Ia manera ordenada para permitir la rapida seleceion de estos, cuando los necesite ¢l
almacenista para proporcionarlos a los operarios cuando lo requieran. El mismo almacenista
tendrd Ja responsabilidad de registrar todos los movimientos para retroalmientar las existencias
encl almaeén,

{in el siguiente diagrama logistico se puede observar con mds claridad ¢l flujo de las
operaciones que se llevan a cabo en el modulo de inventarios.
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A4. MODULO DE COMPRAS.

La funcién de compras que se requiere en ¢l Sistema de MRP debe ser ripida y eficiente
conforme a Jo planeado. Es por esto que el drea de compras debe evaluar periddicamente a sus
proveedores en cuanto a calidad, servicio y precio; ademis de realizar el desarrollo de
proveedores,

Hoy en dia es muy importante que las empresas tengan un sistema desarrollado de
compras. ¥a que con este se pueden minimizar gastos por alto almucemje. Asimismo, la
emypresa podrd ser mds competitiva al ser suministrada con productos de calidad y buen
precio.

Por to antes mencionado que la empresa que nos provee cuente con un servicio eficaz y
eficiente. Es por esto que el presente moduto eobra gran importancia en un sistema de MR 1,

El médulo de compras de esta empresa cuenta con los elementos que hemos desctito a
lo largo de este apartado.

Para el buen funcionamicnto, considerando lo anterior y para lograr un excelente
funcionamiento del sistema de MRP 1) dentro de la empresa el modulo de compras debe ser ¢l
siguiente.

Primero que nada seri recibida de parte de inventarios a cantidad a pedir, en seguida
serd comparada con la materia prima y materiales en transito para girar las érdenes de compra
y posteriormente consultar al drea administrativa; especificamente a el bloque donde se lieva a
cabo la claboracion de peticidn de fondos para veriticar si se tienen los recursos necesarios que
permitan la aprobacion para efectuar la compra. Posteriormente tendremos dos posibles
acciones:

1. Si no se cuenta con recursos de efectivos para efectuar fa compra, esta informacion
retroalimentard ¢l modulo de PMP, especialmente en e} blogue de espera de productos 4
claborar.

9

En el caso de contar con dinero para cfectuar ta compra, recurriremos a nuestra cartera de
praveedores para elegir al candidato ideal para ¢l caso en cuestion, cs decir, tomando en
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cuenta las necesidades de tiempo y produccion. Posteriormente, pasaremos a realizar el
pedido y de manera simultanea avisamos al drea administrativa el nucvo compromiso para
con nuestros proveedores. Una vez que se solicita ¢l pedido con esto obtendremos el
tiempo de entrega de éste lo cual nos servird; por una parte para elaborar nuestro programa
de produccién y por otra para retroalimentar el bloque de materia prima y materiales en
transito y a su vez dste alimente a programacion de la produccién para que tenga
contemplado el tiempo de entrega de materiales y materia prima para poder realizar su
programacién de la produccién. Por ultimo se lleva a cabo la recepcion del pedido.

En la pagina siguiente se puede observar el diagrama logistico que nos muestra el
mddulo de compras:
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A.5. MODULO DE PROGRAMACION DE LA PRODUCCION.

El objetivo de Programacion de la Produccion en las empresas es optimizar los recursos que
¢sta le proporciona, asi como efectuar y programar las cantidades que deben producirse en el
tiempo y con las especificaciones estipuladas.

El parrafo anterior cobra mds importancia por el momento historico que vivimos con
una apertura comercial sin precedentes y una situacion econdmica cambiable en todo
momento. Esto hace necesario que las empresas aprovechen sus recursos al méaximo. Es por
ello que en la presentacion de este trabajo se ha desarrollado este modulo pensando en lo antes
descrito. El funcionamiento del madulo es el siguiente:

Programacion de ta Produccion recibe, por una parte, la informacion  del madulo de
compras relacionada a cuando se van a tener los materiales y materia prima que fucron
solicitados a los proveedores para poder hacer su programacion; y por otea parte recibe del
madulo de inventarios de las existencias dentro del almacén de materia prima y materiales con
el fin de programar lo que se va a fabricar.

Ya capturada esta informacion se realizard la explosion de recursos de manufactura, es
decir, interpretar estas cantidades a producir en horas-hombre y utilizacion de rutas, asi como
la capacidad de maquinaria.

La informacién anterior nos sirve para compararla con la capacidad de los eentros de
trabajo tomando en consideracion, ademds, la disponibilidad del personal actual en la
empresa. A continuacion se realiza la planeacion de capacidad que es asignar las cantidades a
producir cn los centros de trabajo cada dia. Si la asignacion no es adecuada a la capacidad
antes descrita  se reprogramard, si ¢s adecuada inmediatamente se dardn las ordenes de
fabricacién y la asignacion de tarcas a cada trabajador. Posteriormente se recibird el mateyial y
muateria prima con los cuales se realizard el proceso de fabricacion. Una vez terminado el
producto se registrard ¢} material  sobrante en el almacén con lo cual se revisa la cantidad
producida y se extendera una factura para que posteriorniente se Heve a cabo la distribucion
del producto al cliente (CODMAN),

En el siguiente diagrama logistico se puede ver con mayor elaridad ¢l funcionamiento
propuesto del Madulo de Programacion de la Produccion.
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A.6. MODULO DE VENTAS.

CONOCER DEMANDA
EN CODMAN Y EN LOS
CENTROS DE DISTRIBUCION

DE PUEBLA, GUADALAJARA
YD.E

|

MODULO DE
P.M. P,

|

MODULO DE
INVENTARIOS

|

MODULO DE
COMPRAS

y

MODULO DE
PROGRAMACION
DE LA PRODUCCION

|

MODULO DE
FACTURACION

l

ABASTECIMIENTO DEI
PEDIDO
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A.6. MODULO DE FACTURACION.

Definitivamente este modulo, aunque no forme parte esencial del sistema MRP, es
imprescindible dentro de todo negocio, puesto que es lo que nos permite llevar el registra de la
entrada de dinero. Por esta razon nosatros pensamos que debe de ser de Io siguicnte manera,
especialmente para la empresa en cucstion.

Una vez que en el almacén de producto terminado se encuentra lo que se  enviard a
nuestro cliente (CODMAN)  se lleva a cabo ¢l procedimiento de extender la factura de la
cantidad notificada para que pase a ser verificada y autorizada, Una vez hecho esto, se podra
realizar fa cobranza y enviarla a caja,

Por otra parte, se podra mandar una copia de la factura a contabilidad con el fin de
que esta drea realice fos movimientos correspandientes en sus Libros de Diario de tal manera
que se puedan elaborar fos estados financieros de la empresa de manera veraz y oportuna,

ALMACEN DE PRODUCTO

’ TERMINADO

EXTENDER
FACTURA
REVISION Y SE REALIZA
AUTORIZACION | COBRANZA Y
ENVIA

CONTABILIDAD
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B. ELEMENTOS DEL SISTEMA MRP 11.

Estos elementos estan destinados a la mejor utilizacion de todos los recursos que tiene
la empresa para poder ser utilizados de la manera optima para beneficio de Ja misma.

B.1. MODULO ADMINISTRATIVO.

La importancia que tiene el médulo de administracion en un sistema de planeacidn de recursos
de manufactura es tener un programa de politicas que permitan a la empresa planear a corto y
largo plazo.

Estas politicas deberdn de contemplar prioritariamente para el sistema propuesto los
siguicntes puntos;

« Programar las amortizaciones de deudas para las fechas en que haya disponibilidad sobrada
de fondos.

+ Dar respuesta rapida a las érdenes de compra giradas para modificar o no el programa de
produccién conforme a la conveniencia, posibilidad de financiamiento y sobrantes de
efectivo.

¢ Acelerar en lo posible el cobro de documentos.

» Generar una guia de fecha de pago para compromisos especificos,

El médulo administrative, para que considere todos los aspectos del sistema MRPII, es
muy amplio, por lo cual nosotros lo hemos dividido en dos partes, que son las siguientes:

1. Plancacion de Flujo de Efectivo.

2. Plancacién Diaria de Baucos.
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Con estas dos sceciones, hosotros hemos considerado, la empresa podra llevar a cabo
su plancacion de recursos financieros a corto y a largo plazo, lo cual es indispensable para que
pucda tener ¢xito un sistema MRP 11,

B.1.1. PLANEACION DE FLUJO DE EFECTIVO.

Un buen flujo de efectivo le perntite a una empresa tener los recursos monetarios disponibles
en el tiempo y en la cantidad conforme a lo planeado, es por esta razon que se desarrolla dentro
del modulo administrativo una seccién destinada a la planeacién de flujo de efectivo. Los
objetivos que debera llenar son los siguientes:

1) Determinar el efectivo que se requerird para operar el negocio dentro de periodos definidos
y proporcionar elementos de juicio para realizar los cambios operativos que sean
prudentes a fin de evitar desperdicios de recursos.

2) Definir el monto y tiempo en que se requeriran financiamicntos.

3) Definir si ocurrirdn sobrantes temporales de efectivo, el tiempo en que existirin y su
permanencia, para invertirlos en forma adecuada y oportuna.

4) Definir el importe de los mdrgenes de seguridad que se mantendrdn para circunstancias
imprevistas,
Los beneficios del plan de caja seran los siguientes:

I)  Estar en la posibilidad de optimizar el rendimiento de la inversion en efectivo
concretamente en los siguientes puntos:

a)  Programar las amortizaciones de financiamientos para fechas en que habra
disponibilidad sobrada en fondos.

b)  Modificar programas de produccion o de compra de materiales o materia prima,
conforme a la conveniencia y posibilidad de financiamiento y sobrantes de
efectivo.
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C)  Acelerar en lo posible Ia recuperacion de ciertos activos (el mas tipico es el de
cuantas y documentos por cobrar,

D) Mantencr en cuenta de cheques saldos que no afecten ln rentabilidad de la empresa,

F)  Aprovechar descuentos por pagos anticipados.

2) Una ayuda valiosa para minimizar el costo de los financiamientos es evitar tenerlos en
cantidades superiores o por mds tiempo de lo necesario. Ademis, aumenta la posibilidad
de obtencion y de mejoria en las condiciones de los préstamos provenientes de los bancos.

La plancacion de flujo de efectivo la podemos dividir en dos areas; en la primera su
entrada de informacidn es generada al recibir notificacién de depésitos bancarios con la cual se
realizan registros de depositos bancarios, posteriormente actualizar la cuenta concentradora y
cn seguida canalizarlos en la cuenta dispersora, terminado esto se verificaran los traspasos
bancarios y de ser necesario se efectuardn los movimientos correspondientes con los cuales se
imprimirdn sus comprobantes para que después se verifiquen. En caso de que estos
comprobantes no concordaran con los movimientos efectuados con anterioridad serdn
regresados para verificar los traspasos bancarios. Si resultara correcto el cotcjamiento, de dicha
informacion, se reparten copias de los doeumentos, una de las cuales serd mandada al area de
contabilidad para su registro en libros.

Al registrar los depositos bancarios estaremos actualizando la informacidn interna y de
bancos con ella llevaremos acabo la planeacion diaria verificando ésta con el estado de
inversidn que guarda los valores de la empresa,

Toda la informacion financiera de la empresa e historia de 1a misma serd concentrada,
con ella se llenara el presupuesto financiero para entregarlo a revision en la cual revisaremos si
se encucntran contempladas todas las dreas de la empresa, de no ser asi se devolvera para su
correccion. En caso contrario se elabora con esta informacion el flujo de efectivo con base en
la planeacidn antes realizada, posteriormente se efectuard el estado y situacion de fondos, si se
ticnen todos los datos realizaremos el presupuesto de flujo de efectivo, si no fuera asi
regresaremos para generar de nuevo el flujo de efectivo,

Cada vez que se genera una orden de compra de cualquier drea nosotros elabaramos
una peticion de fondos la cual serd codificada dependiendo de In seccidn del presupuesto al
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que pertenezed, para que despuds sea comparada con el presupuesto y tomar la decision de ser
aceptada, si la respuesta ¢s aftrmativa notificaremos al modulo correspondiente ademas de
anotar la clave presupuestal y realizar el pago correspondiente, en caso contrario serd devuelta
para su revision.

El hecho de que existan desviaciones al presupuesto contra los montos reales
ingresados y gastados, no significa que no exista contral de ellos. Esto es por si Hegara a haber
alguna variacion,

El control de los ingresos y egresos reales debe recaer sobre el administrador de la
empresa, dado que él tiene, por decirlo asi, las cifras de entrada y salida de dinero autorizadas
para {a operacion de cada area en un periodo de tiemnpo determinado.

El diagrama logistico de Flujo de Efectivo estd dividido en cuatro partes que son:
1) Analisis Financicro.
2) Control de Fondos y Valores.
3) Operaciones Bancarias.
4) Créditoy Cobranza.
sin embargo, estos diagramas estdn conectados entre si de tal manera que pueda existir l6gica

en.el flujo de informacion en ¢l sistema. A continuacion se pueden observar los diagramas
antes mencionados:
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1) ANALISIS FINANCIERO.

HISTORIA FINANCIERA

FINANCIERO

REPORTE DE PRESUPUESTO

LLENAR PRESUPUESTO
FINANCIERO Y DEVOLVER

—

CONCENTRACION DE
LA INFORMACION

ELABORAR PETICION DE
FONDOS

CODIFICAR PETICION DE
FONDOS

SE RECIBE PETICION Y SE
COMPARA CONTRA EL
PRESUPUESTO

St

NO
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|

SE ANOTA LLA CLAVE
PRESUPUESTAL

|

SE RECIBEN PETICIONES
DE FONDOS
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CHEQUES
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SE FIRMAN CHEQUES
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2) CONTROL DE FONDOS Y VALORES.

| HISTORIA FINANCIERA CONCENTRACION DFE. LA
INFORMACION

" LLENA PRESUPUESTO

FINANCIERO Y DEVUELVE

SE RECIBE EL FLUJO
DE EFECTIVO

SE CONSULTAEL | SE RECIBE
ESTADO DE INVERSION PLANEACION

HACER ESTADO DE
POSICION Y SITUACION
DE FONDOS
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C

|

SE REALIZA EL PRESUPUESTO
DE FLUJO DE EFECTIVO
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3) OPERACIONES BANCARIAS.

SE CONSULTA INFORMACION
INTERNA Y DE BANCOS

SE REALIZA LA PLANEACION
DIARIA

SE CONSULTA EL

SE ELABORAN DEPOSITOS
BANCARIOS

SE RECIBE

ESTADO DE INVERSION
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4) CREDITO Y COBRANZA.

SE ELABORAN DEPOSITOS SE RECIBEN DEPOSITOS
BANCARIOS BANCARIOS

SE VERIFICA LA CUENTA
CONCENTRADORA

|

SE TRASPASA A CUENTA
DISPERSORA

SE VERIFICAN TRASPASOS
BANCARIOS

SE EFECTUAN MOVIMIENTANS

| SE IMPRIMEN COMPROBANTESJ

L SE COTEJAN MOVIMIENTOS |

NO

SE REPARTE COPIA DE MOVIMIENTOS

! SE REALIZA LA COBRANZA DEL
CONTABILIDAD DIA Y ENVIA
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B.1.2. PLANEACION DIARIA DE BANCOS.

Sin duda alguna, esta seccion del Modulo Administrative forma parte del manejo cotidiano de
efectivo. Sin embargo, nosoiros decidimos mancjarlo de manera separada puesto que abarea,
tedricamente, varias dreas de la empresa. Esto nos permitird lograr que el lector lo comprenda
mats ficilmente, o cual es una prioridad para nosotros.

Ya hemos hablado de la gran importancia que tiene el hecho de saber qué hacer con los
recursos financieros de la empresa, por lo cual esta parte del Médulo Administrativo es vital
para el buen tuncionamiento del negocio.

El funcionamiento de Ja seccién de Plancacién Diaria de Bancos para esta empresa, que
nosotros hemos propuesto, es muy sencilla. Tocamos los puntos necesarios para ir afinando
nuestras cifras presupuestadas de un aflo a un mes y finalimente a un dia, asi como el control de
las desviaciones (variaciones) con los resultados reales en forma mensual y diaria.

Con las cifras reales tenemos que administrar el flujo diariamente lo mds eficiente
posible, cuidando los siguientes factores:

o Que Jos ingresos lleguen con fecha valor del mismo dia en que son cobrados por la empresa
o representante, teniéndolos de inmediato en cuentas productivas de cheques, con esto
podremos cvitar los “fondos flotantes”.

Son “fondos flotantes” los que debiendo ya ser ingresados a la compaiiia, por ser propicdad
de ésta, se encuentran atn en transito hacia su destino o demorados en el camino, por fallas
corregibles si son conocidas oportunamente.

o Con esos ingresos , mas el saldo inicial en cuenta de cheques, mas lo que tenemos en
inversion, hacer frente a los compromisos que el presupuesto nos indique para ese dfa, sin
olvidar los cargos que pueda hacer el banco en nuestras cuentas por concepto de
comisiones, intereses, cheques devueltos, etc., ademas de cubrir los reembolsos de caja
chica para gastos menores.

Si ingresos, mds saldos bancarios, mds inversion no alcanzan para cubrir los
compromisos, serd necesario recurrir a alguna fuente de financiamiento. Desde luego que este
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financiamiento no debe ser una sorpresa para ¢l administrador de la empresa, dado que debe
estar pronosticado en nuestro flujo de cefectivo  del gjercicio, el cual también nos mostrard
cudndo tendremos el suficiente sobrante de efectivo para cubrir ¢l crédito tomado.

Si ingresos, mds saldos bancarios, mis inversiones, cubren suficientemente bien los
compromisos de la empresa, lo mas probable ¢s que tengamos sobrante de cfectivo, el cual
buscaremos invertir en el mas seguro, rentable y liquido instrumento del mercado de dinero
que coticemos ese dia. El tiempo de inversion estard sujeto a dos factores:

1. Laproyeccion del flujo de efectivo nos indicard cuando requeriremos dar vencimiento a
la inversion.

2. Latendenciade Jas tasas de inversion considerando:
A) Sivana laalta se invertird a un dia o a pocos dias (1o menos posible).

B)  Si van a la baja, se puede invertir a periodos mds largos (nosotros
recomendamos que sea semanalmente).

De acuerdo a lo mencionado vemos que el instrumento fundamental del flujo de
clectivo; sin embargo, ¢s necesario Hevar algunos formatos que gufen ta planeacion diaria de
bancos, claborar algunos reportes y tener indicadores para la toma de decisiones cotidianas
para ¢l dptimo manejo de efectivo.

El diagraima logistico de Flyjo de Efectivo esta dividido en cuatro partes que son:
1) Tesoreria.
2) Bancos.

3) Crédito y Cobranza.

4) Caja.
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sin embargo, estos diagramas estdn conectados entre sf de tal manera que pueda existir 16gica
en ¢l flujo de informacidn en el sistema. A continuacién se pueden observar los diagramas
antes mencionados:

1) TESORERIA.

PETICION DE FONDOS

|

SE SOLICITAN SALDOS
A BANCOS

SE REPORTAN DEPOSITOS
( SE ELABORAN DEPOSITOS
l BANCARIOS

SE RECIBEN DEPOSITOS DE

BANCOS
] l SE RECIBEN DEPOSITOS EN

SE OBTIENE EL SALDO DE — CUENTA O TRANSFERENCIA

CAJA INTERBANCARIA
SE RECIBE LISTA DE SE REALIZAN LOS PEDIDOS
COMPROMISOS
SE RECIBE CONSIDERACION SE AUTORIZA CREDITO
DE VENCIMIENTOS DE CREDITQ BANCARIO

SE RECIBE CONSIDERACION DE
VENCIMIENTOS DE INVERSION

D
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D

SE RECIBE PRESUPUESTO
DE FLUJO DE EFECTIVO

SE CAPTURA INFORMACION
RECIBIDA

~ SE DETERMINA EXCESO
0 DEFECTO

S

DETERMINAR CONDICIONES
DE CREDITO

CONSIDERAR SALDOS
Y EGRESOS

<SE
EPTANCONDIC - NO
ES DE CREDITO?

SI

SE ENVIA EFECTIVO A CAJA

INVERTIR EN CASA DE BOLSA

SE MANDA INFORMACION

PARA ELABORAR PRESUPUESTO

SE ESPERA MEJOR MOMENTO

PARA INVERTIR
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SE SOLICITA CREDITO
A BANCOS
2) BANCOS.
SALDOS BANCARIOS PETICION DE FONDOS EN
INICIALES LA EMPRESA
SE RECIBEN DEPOSITOS SE RECIBEN DEPOSITOS DE
EN CUENTA O TRANSFERENCIAS BANCOS

INTERBANCARIAS

EL BANCO BRINDA SE RECIBIR LISTA DE
EL CREDITOA LA COMPROMISOS
EMPRESA
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3) CREDITO Y COBRANZA.

SE REALIZA LA COBRANZA
DEL DiA Y SE ENVIA

MODULO DE
FACTURACION

CONTABILIDAD
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4) CAJA.

SE RECIBE LA COBRANZA
DEL DIA

SE REALIZA LA COBRANZA

SE ENViAN DE POSITOS
A BANCOS

EFECTIVO PARA
GASTOS MENORES

DEL DiA Y ENVIA

SE RECIBEN DEPOSITOS

EN BANCOS
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B.2. PLANEACION DE CAPACIDAD.

Este es un factor muy importante dentro de un sistema MRP I, ya que este nos va a permitic
saber cual es la capacidad de produccién de la cmpresa y por ende con la ayuda de esta
informacion nosotras vamos a tener la posibilidad de llevar a cabo la simulacion del sistema.
En realidad este punto es el que permite que a un sistema se le llame MRP I, puesto que
recordemos que MRP no toma en cuenta la capacidad instalada de la empresa, por lo cual
puede ser que MRP sugiera la fabricacién de un articulo para el cual no existe capacidad
necesaria para fabricarla; o que se solicita una cantidad que para nosotros es impasible fabricar
puesto que no contamos con los recursos necesarios para poder producirlos. En otras palabras,
con esta informacion nosotros tendremos la posibilidad de decidir st se puede fabricar la
cantidad solicitada por el cliente a no.

Este punto esta dividido en tres partes: Capacidad de centros de trabajo, Necesidades

de Capacidad y Necesidades de Recursos.

B.2.1. CAPACIDAD DE CENTROS DE TRABAJOS.

Este punto fue desarrollado para conocer con certeza el personal que se necesita para realizar
cada proceso que intervienc en la elaboracion de los productos en cuestién y cuanto tiempo se
requicre para ello . En paginas siguientes se muestra toda esta informacién con todo detalle:
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961

FLAN 125 ¢.

BLOQUE

ACTIVIDAD

TIEMPO

PERSONAL

Transporte de cajas
Estaser y armar cajas
Transportar cajas armadas

8'

1

2

Transporte de base y color
Preparacion de componentes primarios y
secundarios

2'1o"

LI

| Transportar y tamizar azicar

905"

Preparacion base sabor y color

Transporte  componentes  primarios Y
secundarios

Premezcla de aziicar con color

Mezcla | de azicar

Mezcla 2 de mezcla 1 y componentes
primarios v secundarios

Descarga de producto final

15'56"

W

| Transporte hacia envasado |

140" | 1

Envasar producto final
Montar bobina
Empacar

26’

.

| Transporte hacia el almacén j

35"




FLAN 1000 g.

BLOQUE ACTIVIDAD TIEMPO PERSONAL
Transporte de cajas
1 Estaser y armar cajas 4'40" 1
Transportar cajas armadas .

Transporte de base y color
2 Preparacién de componentes primarios y secundarios 2'1o” i

LI

l Transportar v tamizar azcar | 905" l 1

L6l

Preparacién base sabor y color

Transporte componentes primarios y secundarios
Premezcla de azicar con color

4 Mezcla 1 de azicar 15'54" 1
Mezcla 2 de mezcla 1 v componentes primarios y
secundarios

Descarga de producto final

5 | Transporte hacia envasado | 1'40" ] 1
Envasar producto final

6 Montar bobina 6 3
Empacar e

7 | Transporte hacia el almacén [ 55" | 1

"
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FLAN 25 kg.

BLOQUE

___ ACTIVIDAD

TIEMPO

PERSONAL

1

Preparacion de empaquetado
Transportar bolsas

5130"

1

(%]

| Transporte vy tamizado de aziicar

9:05"

Transporte de componentes primarios, secundarios, base
sabor y color
Preparacion de componentes primarios secundarios

2v10"

Preparacion de base sabor y color

Premezcla de aziicar

Mezcla 1 de azicar

Mezcla 2 de mezcla 1 y componentes primarios Y
secundarios

Descarga de producto final

14'14"

w

| Empaque

9v

| Transporte hacia el almacén.

50"

L
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GELATINA 170 g,

BLOQUE | =~ =~ ACTIVIDAD | TIEMPO PERSONAL _

1 Transportar, estaser y armar cajas 8 1
Transpontar cajas anmadas

2 | Transporte v tamizado de aziicar | 826" 1
Transporte de componentes primarios y secundarios

3 Preparacion base sabor y color 2'10" 1
Preparacion de componentes primarios y secundarios
Premezcla de aziicar
Mezcla | de azicar

4 Mezcla 2 de mezcla 1 y componentes primarios y 13'59" i
secundarios
Descarga

3 | Transporte hacia envasado 1'35" 1

6 [ Envasar producto final 13'40" 6

7 | Transporte hacia el almacén 50" 1 j
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GELATINA 1020 g.

BLOQUE ACTIVIDAD TIEMPO PERSONAL

I Transportar, cstaser y armar cajas g
Transpontar cajas armadas

2 | Transporie y tamizado de aziicar 826" | 1
Transporte de componentes primarios y secundarios

3 Preparacion base sabor y color 2'10" 1
Preparacion de componentes primarios y secundarios )
Premezcla de aziicar
Mezcla 1 de aziicar

4 Mezcla 2 de mezcla 1 y componentes primarios y 1324" I
secundarios
Descarga

5 Transporte hacia envasado 4
Llenar y pesar 31'40"
Transporte de bolsas

6 | Envasado del producto final 37507 | 1

7 | Empacado | gar ] 2

8 | Transporte hacia el almacén - N
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ROMPOPE 480 g.

BLOQUE ACTIVIDAD TIEMPO PERSONAL

1 Transporte estaser y armar cajas 510" 1
Transportar cajas armadas

2 | Transporte vy tamizado de aziicar 830" 1
Transporte de componentes primarios, base sabor

3 v color 2'10" i
Preparacion de componentes primarios _
Preparacion de base sabor y color
Premezcla de aziicar

4 Mezcla 1 de azicar 27'44" 1
Mezcla 2 de mezcla 1 v componentes primarios
Descarga de producto final
Transporte hacia envasado

h) Pesar y llenar 19'51" 2
Transporte de bolsas

6 | Envasado del producto 3320" 4

7  |Empacado 134" | ]

8 | Transporte hacia el almacén. 50" 1




70¢

ROMPOPE 25 kg.

BLOQUE ACTIVIDAD TIEMPO PERSGNAL
1 Preparacion de empaquetado 530" 1
Transportar bolsas
2 | Transporte y tamizado de aziicar 830" 1
3 Transporte de componentes primarios, base sabor y 345" 1
color
Preparacion de componentes primarios
4 Preparacién de base sabor y color 2744" 1
Premezcla de aziicar
Mezcla 1 de aziicar
Mezcla 2 de mezcla 1 v componentes primarios
Descarga de producto final
5 | Empague 6' 1
6 | Transporte hacia el almacén. 1 50" ]




B.2.2. NECESIDADES DE CAPACIDAD,

Como resultado del MRP se oblienen qué componentes se deben comprar y qué produictos se
deben de fabricar y cudndo Estas ordenes se traducirin en necesidades de capacidad de la
siguiente manera

Las ordenes gencradas por ¢l MRP se explosionan utilizando las rutas de fabricacion
(las cuales se encuentran definidas dentro del catilogo de producto) para obtener las horas
estandar necesarias para cubrir un plan de requerimiento de materiales, es decir, obtenemos de
esta manera los requerimientos de capacidad para cubrir las ordenes que se desean fabricar, El
resultado de este proceso muestra los requerimientos de capacidad que se necesitan para
realizar la cantidad a producir.

Los requerimientos antes mencionados posteriormente se comparan contra las
capacidades disponibles en cada centro de trabajo de la planta que se ticnen en el periodo de
planeacion, El cual nosotros sugerimos sca de un afio y no de un mes como se maneja
actualmente, ya que, como hemos visto, el comportamiento de la demanda estd marcado por
temporadas cn las cuales la diferencia entre ta demanda maxima y minima es muy grande y si
no se toma esto en cuenta pasard lo que actualmenlte sucede; hay meses en que la capacidad de
la planta es insuficiente y otros en la cual la planta estd parciatmente parada. Al adoptar el
periodo de planeacion de un afio, nosotros facilmente podremos visualizar si adelantamos la
produccidn, la retrasamos o realizamos una particion de la misma con la técnica que veremos
mas adelante; en esta planeacion dividirenios los dos meses inmediatos al mes en curso en
semanas con ¢l fin de tener un mayor control de la produccidon, también es importante
mencionar que la plancacion para las necesidades de capacidad debe de tener contemplado los
pesiodos de mantenimiento de los centros de trabajo (mdquinas) asi como ct personal ocupado.

De esta forma podremos saber si las ordencs generadas por el MRP podrin ser
realizadas de acuerdo a la capacidad existente dentro de la empresa en del periodo deseado, En
caso contrario se realizardn los cileulos necesarios utitizando la téeniea de carga a capacidad
infinitas para analizar si la realizacion de las ordenes antes mencionadas pueden llevarse
acabo antes o después del tiempo ideal de fabricacion. De no ser asi se verdn las alternativas
mds comunes dentro de los sistemas de MRPII ya antes mencionadas que se adaptan a esta
enipresa como son:

* Trabajar horas extras,
* Aumentar un nuevo turno,
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* Enviar a maquilar.
* Sub contratacion

Todo ello lleva consigo un andlisis de costo-beneficio, puesto que algunas de cstas
alternativas podrian causar dentro de la empresa perjuicios en lugar de beneficios.

B.2.3. NECESIDADES DE RECURSOS.

Una vez sabiendo que componentes se necesitan para fabriear lo que el cliente nos solieita, y
eon la ayuda del sistema finaneiero disciado podremos saber eudles son nuestras necesidades
de recursos.

Esto va muy ligado con los médulos de Flujo de Efectivo y Plan de Caja, ya que con
base en éstos podremos saber eudl es nuestro presupuesto anual, mensuval y semanal para
considerar gastos e imprevistos de la compafifa. Esto serd utilizado para Hevar a cabo la
planeacién de recursos financieros de la compaiiia.

Por otra parte, al correr MRP 11 nosotros sabremos la cantidad de horas-hombre y
horas-miquina que la empresa necesita para producir lo estimado, lo cual se ha mencionado en
neeesidades de capacidad, y que nos ayudard a hacer la planeacion de reeursos hombre-
maquina.
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C. INTEGRACION DE LOS ELEMENTOS PARA EL
SISTEMA MRP 1L

Para lograr la integracion del sistema de MRI {1 es necesario que toda la informacion que se
maneje dentro de la empresa sea capturada cn una misma base de datos. Esto permitird la
estandarizacién de la misma.

Como se ha mencionado esta empresa actualmente maneja su informacion con dos
sistemas de computo los cuales son SAE y SEMCA,; este Gltimo por su incompatibilidad con
otros sistemas serd descartado para el nuevo sistemna de computo que esta por implantarse, Este
sistema nuevo llamado PROD tiene la caracteristica de ser modular lo cual nos beneficia, ya
que ¢l modulo SAE es parte del sistema antes mencionado, con lo cual podemos relacionar
facilmente las dreas de produccidn y administracion y por ende su informacion, no obstante a
este sistena se pueden agregar otros modulos.

PROD es un sistema que va a ayudar a la compaiia en la administracion de costos de
produccion, que a la vez permite obtener informacion importante para la toma de decisiones
en cuanto a la plancacion de la produccion y planeacion financiera.

Es importante mencionar que la integracion no solamente se logra con la implantacién
de tecnologia (software), sino también con un cambia de mentalidad y actitud debido a que
este sistema de MRP 11 exige que toda la gente entienda qué es realmente, cdmo trabaja y
cudles son sus responsabilidades, por esta razén la educacion y capacitacion deben ser parte
fundamental para lograr el éxito del sistema.
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D. PROPUESTA DE REALIZACION DE PRONOSTICOS DE
VENTAS.

Para nosotros ¢l prondstico de ventas que realiza el Almacén Central CODMAN es una
entrada fundamental para que nuestro sistema pueda correr, debido a que es una de la variables
mds importantes para decidir qué es lo que vamos a producir. Por esta razdn nosotros
necesitamos prondsticos de ventas cada vez mds confiables. Para nosotros no es lo mejor el
hecho de que se realicen prondsticos de ventas por marca, debido a que en cada marca se
mancjan varios productos y por ende varias presentaciones. Es por esto que nosotros
sugerimos que la empresa CODMAN realice los prondsticos de ventas por producto-
presentacion, ya que de esta forma nos evitamos de realizar inferencias probabilisticas en
INSTAN, S. A. de C.V. que muchas veces nos dan un rango de error muy grande.

Nosotros nos hemos tomado la libertad de investigar algtin método de pronésticos en
donde podemos involucrar variables tales como inflacion, recesidn e incluso impregnar el
estudio de mercado que el Grupo DEIMAN posée de los productos que fabrica esta empresa.

Hemos realizado ¢l prondstico de ventas para las siete presentaciones con las que
decidimos trabajar en esta tesis con base ¢l modelo de prondsticos que tienc las caracleristicas
antes mencionadas. Los datos obtenidos se presentan en lus siguientes tablas :



AN 126g.
PRONOSTICO DE VENTAS (TONELADAS) .-

Tabla que muestra el pronéstico de ventas 1995 de flan 125

FLAN 1000g. -
PRONOSTICO DE VENTAS (TONELADAS)

“i6 199 .
ENERO 20.76
FEBRERO 123.14
MARZO 93.83
ABRIL 61.12
MAYO 44,95
JUNIO 19.29
JuLio 32.95
AGOSTO 57.66
SEPTIEMBRE 43.27
OCTUBRE 74.76
NOVIEMBRE 46.76
DICIEMBRE 25.92
TOTAL 644 .42
PROM MENS 53.70

Tabla quemuestra el prondstico de ventas 1995 de flan 1000

207




lFLANi_zsqo.o g
PRONOSTICO DE VENTAS (TONELADAS)

WES 995
ENERO 11,51
FEBRERO 34.26
MARZO 18.39
ABRIL 16.66
MAYO 17.71
JUNIO 12,09
JULIO 8.68
AGOSTO 26.24
SEPTIEMBRE 22.77
OCTUBRE 19.83
NOVIEMBRE 23.63
DICIEMBRE 7.95
TOTAL 219.73
PROM MENS 18.31

Tabla que muestra el prondstico de ventas 1995 de flan 25 0

PJ.ELATINA 1704q. e
PRONOSTICO DE VENTAS (TONELADAS)

1996

~ 5.28

B.64

34.57

29.24

17.95

19.05

JULIO 9.91
AGOSTO 6.61
SEPTIEMBRE 4.52
OCTUBRE 4,24
NOVIEMBRE 15.10
DICIEMBRE 11.52
TOTAL 166.63
§PROM MENS 13.89

Tabla que muesra o) prondstico de ventas 1995 de gelatina



GELATINA 1020 9. _
PRONOSTICO DE VENTAS {TONELADAS)

mes 1996
ENERO 3.75
FEBRERO 6.30
MARZO 8.92
ABRIL 8.58
MAYO 13.31
JUNIO 8.56
JULIO 11.B9
AGOSTO 4.25
SEPTIEMBRE 8.77
OCTUBRE 3.95
NOVIEMBRE 5.61
DICIEMBRE 1.66)
TOTAL 86.54
|PROM MENS 7.13

Tabla que muestra cl rponéstico de ventas 1998 de gelatinn

‘ROMPOPE 480 g. -
PRONOSTICO DE VENTAS (TONELADAS)
1 1995
0.02
2.29
3.09
3.85
5.37
3.25
2.19
AGOSTO 0.46
SEPTIEMBRE 0.43
OCTUBRE 2.39
NOVIEMBRE 2.00
DICIEMBRE 0.61
TOTAL 25.93
PROM MENS 2.16

‘Tabla que mucstra ¢l prondstico de ventas 1995 de rompope
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M 1996
ENERO 0.03
FEBRERO 0.06
MARZO 1.02
ABRIL 2.65
MAYO 1.01
JUNIO 2.02
JULIO 2.79
AGOSTO 2.39“
SEPTIEMBRE 3.02
OCTUBRE 1.64
NOVIEMBRE 2.02
DICIEMBRE 0.29
TOTAL 18.94
JiIPROM MENS 1.58
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CONCLUSIONES.

El desarrollo de cada uno de los modulos del sistema MRP para la empresa le permitird tener
una mejor organizacion en todas sus drcas en ¢l corto plazo, dindole un mayor énfasis a las
dreas de Administracion y Planeacion y Control de la Produccion.

Lo antes eserito es producto de manejar la misma informacion dentro de cada médulo
que compone ¢l sistema. Este sistema de MRP permitird un mejor flujo y manejo de la
informacidn, ya que ésta sera capturada en una misma base de datos para todo el sistema, lo
cual permite la prevencién de errores.

Asimismo, podremos realizar una mejor planeacion de nuestros recursos de fabricacion
al corto y mediano plazo. Ademas podremos contar con un corto tiempo de respuesta y ajuste
a modificaciones realizadas en los planes provocados por problemas externos a la empresa, tal
es el caso de la inflacion, recesion, especulacion, etc.

En este capitulo desarrollamos un mddulo administrativo muy completo, el cual tiene
un.alcance mayor al esperado por un sistema MRP 11, ya que este modulo permitira, ante la
elevacién del costo del dinero, abatir dichos costos y hacer un uso mas eficiente del efectivo.
Asi mismo se hace imprescindible la plancacion y ¢l control de flujo de fondos. Estos
procedimientos permitirdn la liquidez, la solvencia y estabilidad de la empresa, a la vez que
permitird a la administracion de la misma coneiliar la satisfaccion adecuada de demanda de
fondos con el costo 6ptimo de la inversion,

Para lograr lo anterior es necesario levar a cabo la plancacidn de la capacidad de la
empresa, como son los recursos financieros y en general de todos aquellos recursos gue nos
permiten Hevar a cabo la fabricacidn de nuestro producto.

Como se menciond al final del capitulo primero, los prondsticos que utiliza csta
empresa resultan, hasta cierto punto, deficientes por el hecho de ser calculados bajo un método
lineal, por lo que nosotros, al estudiar el comportamicnto de los productos a lo largo del afio
decidimos utilizar otro modelo de prondsticos, el cual contempla y considera factores externos
a la empresa como es el caso de la inflacion y, hasta cierto punto, la recesion, lo cual nos
permitird un caleulo de pronésticas muy apegados a la realidad de las ventas realizadas por la
empresa; especialmente en estos momentos que la inflacidn es un problema que ha afectado a
todas las empresas en nuestro pais, puesto que acabd con todos lo prondsticos que se tenian,
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CAPITULO IV.
CONCLUSIONES FINALES.

Este capitulo es de suma importancia para la tesis, ya que s donde nosotros mencionaremos
muchos de los puntos, que para nuestro criterio, estdn llevindose a cabo de manera errénea.
Adicionalmente a esto, daremos algunas sugerencias que nosotros pensamos podrian mejorar
la situacion de la empresa.
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La realidad que vive la industria en nuestro pais, de acuerdo a los sistemas teenologicos de
produccion y administracion, estd tuy atrasado respecto a los paises desarrollados. Por esta
razon es necesario que las empresas mexicanas, ante la necesidad de mejorar su nivel
econdémico y, sobre todo, la calidad de sus productos, empicce a cambiar sus téenicas de
trabajo para lograr una mejor competitividad nacional ¢ internacionalmente a fin de
incrementar la produccion manufacturera de nucstro pais, ya que esta ¢s la base de la economia
de un pais. Nosotros sabemos que esto no es muy fiicil en tiempo de crisis como los que se
viven actualmente, sin embargo existen técnicas en las cuales la inversion es muy poca pero
los beneficio muy grandes, 1al es el caso de las téenicas de gestion de inventarios como MRP y
MRP IL

Es por esto que nosotros decidimos disefiar un sistema con un bajo costo de inversion
y que tenga la posibilidad de dar resultados en el corto plazo. Y por este motivo nosotros
elegimos el sistema MRP 11,

Es posible que aun el fector se esté preguntando ctal es la razon por la cual nosotros,
para crear el sistema de MRP H, primero creamos ef sistema MRP; Ia respuesta es sencilla
puesto que ambos sistemas van ligados ef uno con el otro. Esto quiere decir que para poder
desarrollar un MRP 11 es indispensable contar con un sistema MRP, en otras palabras el MRP
es el alma de un sistema MRP H. Tampoco se puede hablar de una diferencia entre ambos
sistemas, ya que MRP surgié como una necesidad de controlar y planear los requerimientos
productives dentro del ambiente de la empress, posteriormente se visualizd que tenia que
darsele una mayor importancia a la relacion entre proveedores y clientes de tal manera de el
sistema proporcionara mayores beneficios, surgiendo asi ef concepto MRP 1L, ef cual Heva a
cabo la plancacion de todos los recursos para obtener el producto. Por lo que nosatros
podemos decir que el sistema MRP es un sistera de planeacion y control de inventarios que
genera ordenes de manufactura y de compras en ¢l momento oportuno con el fin de dar apoyo
al Programa Macstro de Produccion. Y por ¢ otro lado, el MRP It es un sistema de
simulacion gencrado por la estandarizacion de la informacion que se usa para controlar y
plancar los inventarios, asi como las capacidades, necesidades y recursos en las empresa
manufactureras, Por esta razon, mds que marcar una diferencia entre ambos sistemas, tratamos
de seitalar al MRP 1 como una evolucian de MRP.

Por lo anterior podemos afirmar que como todo proyecto que se inicia es necesario
partir de la base o cimiento para su posterior crecimiento, por esto antes de teabajar con un
sistema MRP [l debenios de contar con los elementos necesarios y con el conocimiento de
MRP,



El sistema MRP I para su buen funcionamiento propone ademds un cambio de
mentalidad, actitudes, costumbres y educacidn, ya que éste es un sistema que puede conseguir
que tada la gente de la compaiifa labore con un plan de trabajo estandarizado; con los mismos
nameros en cada una de las dreas, que la gente realice adccuadamente sus labores en el
momenio oportuno y que tengan siempre en cuenta a importancia que ticnen éstas para cl
buen desarrollo de la empresa. Ademds, con ustc sistema las empresas ahora pueden plancar
sus materiales, su capacidad, sus finanzas y sus téenicas de mercadolecnia, todo con el mismo
sistema. De hecho, todas estas cosas pueden ser simuladas para proveer la administracion de
la compaiiia con capacidad de planeacion real.

Para que esle sistema tenga éxito no solamente se nccesita tener los clementos
descritos anteriormente, sino que ademds hay que integrarlos y adecuarlos al momento
histérico que viva la empresa y el pals, es decir, considera los problemas internos y externos
que pueden afectar el desempeiio de una empresa, como podrian ser polfticas y tamafio de la
empresa, competencia, proveedores, nuevos nercados e inflacion. Esta ltima puede tener
menos efectos negativos hacia la empresa con un sistema MRP H, ya que con ¢l se compra
realmente lo que se necesita para cubrir la demanda, la adquisicidn de materiales es en forma
oportuna gracias a una mejor plancacion de la capaeidad finaneiera puesto que se cuenta con
un presupuesto de flujo de efectivo. Este Gltimo tiene nucha importancia en época de inflacion
debido a que la elevacion del costo del dinero, la necesidad de abatir los costos y hacer un uso
mds eficiente del efectivo, es imprescindible la planeacién y control de flujo de tfondo de fa
empresa. Estos procedimientos permitirdn liquidez, solvencia y la estabilidad de la empresa.
Ademds, permitird a la parte financiera de la empresa conciliar la satisfaccion adecuada de
demanda de fondos con ¢l costo dptimo de la inversién.

El presente trabajo mostré que se requiere de un gran esfuerzo para que la empresa
analizada pueda trabajar con el grupo. Esto lo mencionamos por que las ideas que mancja cl
consorcio no son expresadas correctamente en el grupo, ya que cada parte busca el bien
propio.

En la actualidad se maneja que la informacion y la comunicacion sean esenciales para
subsistir, por lo tanto mencionaremos algunas alternativas para evitar los posibles errores en el
manejo de la informacion durante y despuds del funcionamiento del sistema de MRPII asf
coma ¢l de fomentar I comunicacion entre el grupo.

Para el desarrollo del sistema sugerimos que se cambie la presentacion de los
prondsticos entregados por la distribuidora, ya que Ia elasificacion por marca-producto de las
ventas esperadas, provoca que al interpretar estos pronosticos el gerente de produccion infiera
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a partir de la experiencia, la cautidad que se va a fabricar clasificando esta por marca,
producto, presentacion y sabor. Lo anterior tiene como consecuencia que a veces no se tenga
el producto en existencia en la distribuidora. Si estos prondsticos que maneja la distribuidora
fueran entregados y clasificados como lo realiza el gerente de produccion de la empresa en
estudio. Esto permitiria tomar decisiones mds sencillas, para realizar la produccion, y por
consecuencia no estar infiriendo con los datos.

Asimismo proponemos que el horizonte de planeacion de la produccion sea por lo
menos a un ailo, pucsto que el comportamiento de la demanda del producto estd marcado por
la temporada de alta y baja en las ventas. Lo anferior permitird climinar las semanas de
sobrecarga en la produccion y los dias en que ésta es relativamente baja o nula; esto con el fin
de tener un panorama mas amplio de lo que se espera producir; asi el drea de produccion
podrd adelantar o atrasar las ordenes de fabricacidn; y se aprovechardn mas los recursos
humanos, asi conio también las capacidades de las maquinas,

Otro aspecto que sugerimos es que el grupo deberfa de revisar el drea de jogistica
puesto que durante el perfodo en el cual estuvimos trabajando dentro de la empresa
verificamos que la generacion de faltantes muchas veces se debia ala mala distribucion de los
productos en existencia, Hay que tener en cuenta que la distribucion fisica de los productos es
un problema distinto que ¢l de abastecer o cubrir la demanda. Mas aun cuando nuestro
producto es genérico y el estar fuera de mercado mermaria mucho mds la situacién de las
ventas actuales. Esta revision debe contemplar el establecimiento de las politicas de servicio

al cliente las cuales deben tener un servicio de un 100% para los productos clasificados como
A.

Dentro del aspecto financiero es importante cambiar la politica de pago que se mancja
enel grupo. Si bien es elaro que no podemos eliminar o saldar la cuenta corriente que mancja
el grupo, sugerimos que ecstos pagos scan previamente establecidos en porcentajes y sus
correspondientes periodos de forma que no afecten la situacion financicra del grupo, es decir,
durante el perfodo donde el grupo ticne poca liquidez, este pagard un porcentaje inferior de lo
facturada que habra de determinarse con base en un estudio econémico y el periodo donde el
grupo tenga liquidez sucederd ¢l caso contrario. Lo anterior permitird una mejor planeacion,
inversion y administracion de los recursos financieros por parte de la empresa INSTAN, S. A,
deC. V.

A lo largo del trabajo menciond que el instalar un sistema de MRPIl no es
simplemente adquirirlo y con esto se solucionardn los problemas, ya que si no se tienen las
condiciones adecuadas, es donde en realidad se tendrdn mas problemas que los que se tenian,
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Esto lo mencionamos porque ademds de tener las condiciones fisicas, se deben tener
condiciones de aptitud y actitud en las personas que formen parte del sistema abarcando desde
cl responsable de la empresa hasta el obrero {iltimo; si no se tiene claro el concepto de MRPII
se tendrin problemas en la instalacidn y desarrollo del sistema mismo.
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Para ¢l calculo de la Capacidad Instalada se ha utilizado un diagrama denominado Pert
auxiliado por ¢l diagrama de flujo de proceso para cada presentacion,

DIAGRAMA PERT.

El diagrama Pert es una téenica que maneja las relaciones entre actividades y hechos. Este se
realiza uniendo las actividades por medio de flechas siguiendo el sentido del diagrama de flujo
de proceso y colocando en la linea cntre operacion y operacion el tiempo que ésta tardard en
realizarse, Para calcular cual es la ruta critica del proceso realizaremos la ocurrencia mas
préxima, ésta sc calcula en funcién del tiempo transcurrido desde la flecha de iniciacion del
proceso hasta los diversos eventos a lo largo del diagrama de red. El tiempo para que un
evento ocurra, es ¢l tiempo transcurrido en la realizacion de la cadena mas larga de actividades
que se dirigen al evento en cuestién, a partir de la iniciacién del proceso. La ocurrencia mis
proxima sc escriba encima del niamero de Ia operacion encerrada en un circulo. Posteriormente
se calcula la ocurrencia mids remota; ésta es ¢l tiempo dilatado en ¢l cual puede realizarse la
operacion, restando el tiempo de la operacion anterior empezando por ¢l tiempo colocado en la
Gltima actividad de la ocurrencia mas proxima. ¢l siguiente paso es encontrar la ruta critica y
ésta se calcula restando los tiempos anotados en los puntos anteriores, donde la resta da conto
resultado cero, ¢sta serd una operacién de la ruta critica.

CAPACIDAD INSTALADA.

Una vez encontradas las operaciones que componen la ruta critica se colocaron en una tabla
con sus respectivos tiempos y capacidades para cada una. Como se  puede observar cada
operacion tiene tiempos diferentes y capacidades distintas por lo cual tenemos que calcular la
capacidad de cada operacidén con base en un tiempo en el cual fue el tiempo de la operacién
mas tardada, se puede ver que hay una suma de tiempos entre algunas operaciones, csto es
porque estas sc cfectian  en la misma maquina. En seguida se calcula la capacidad en el
tiempo ciclo obteniéndose al dividir ¢l tiempo ciclo entre el tiempo de la operacion,
multiplicando este resultado por la capacidad de la operacion.

Para saber cual es la operacién mds lenta se divide esta capacidad obtenida de todas las
operaciones entre ¢l niimero de personas asignadas en cada operacion; de esta forma, al saber
cudl fue la operacion mds lenta realizamos Jos caleulos para conseguir cuinto se podrd obtener
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mensualmente considerando una jornada de trabajo de ocho horas y veinte dias laborables por
cada mes. Para la Giltima columna se efectiian los mismos cdlculos que para el tiempo ciclo,
s6lo que esta vez el tiempo base serd una hora.

Para saber la capacidad hora-hombre tomamos el tictmpo de la actividad mds lenta para
calcular cudnto puede producirse en una hora y posteriormente dividir este resultado entre el
nimero de personas que se necesitaron para obtener esta produccidn.

ESTACIONES DE TRABAJO.

Los bloques fueron desarrollados de acuerdo a actividades comunes que existen para el
pessonal, respetando el proceso de elaboracion del producto.

Para explicar como se realizaron los diagramas, se tomari el Diagrama de Bloque para
la elaboracidn del flan 125 g,

En el blogue No. 1 se retinen las actividades que realiza una sola persona y las cuales

* Transporte de cajas,
* Estasado y armado de cajas.

* Transporte de cajas armadas,

El tiempo total se obtiene de cada una de las actividades. El mismo procedimiento se
realiza para los subsccuentes blogues.

I.a funcion principal de todos estos diagramas ¢s el realizar un balance de personal de
acuerdo a lus actividades, Esto beneficia a las actividades de envasado y de empacado de
producto terminado, aunque si depende de la méquina en que de trabaje.
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